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Con la aparición del cemento Portland en el año 1824, se inició la producción de piedra 
artificial como elemento constructivo y decorativo que permitía obtener piezas de formas muy 
diversas mediante un proceso industrializado; mejorando el comportamiento de los productos 
de acabado y dando respuesta a las necesidades de un creciente mercado.  
Por la importancia del papel que han desarrollado los elementos prefabricados de hormigón en 
los dos últimos siglos, se ofrece en este Proyecto de Final de Grado un estudio exhaustivo de 
una de las empresas de este sector con más historia y recorrido, la empresa SAS. 
Prefabricados de Hormigón, S.A.  
En primer lugar, para comprender la situación actual y futura del negocio, es imprescindible 
mirar hacia pasado y contemplar el nacimiento y los orígenes de la empresa familiar, así como 
su desarrollo a lo largo de los años. Veremos cómo los distintos factores sociales, económicos 
y las mejoras tecnológicas han influenciado en la toma de decisiones: y por consiguiente, en 
la especialización, hoy en día, en una determinada gama de productos.   
A continuación, se detalla un estudio actual del funcionamiento de la empresa, donde se 
indican sus objetivos a largo y corto plazo, así como sus valores y la política del negocio. 
También se explica la organización de la empresa en los distintos departamentos que la 
componen, las actividades de estos y como se interrelacionan. 
Posteriormente, para comprender cuál es el proceso de creación, fabricación y distribución de 
un producto, se expone cual es la vida útil de una pieza, indicando todas sus fases, desde que 
se idea su diseño, hasta que llega a manos del consumidor.   
Por otro lado, se proponen distintas mejoras medioambientales, así como las distintas 
observaciones y conclusiones que se extraen tras la realización de este proyecto. 
Finalmente, doy a conocer cuál ha sido mi papel en SAS durante los últimos seis años, 
extrayendo conclusiones tanto de este trabajo escrito, como del trabajo realizado el día a día 
en la empresa. 
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La empresa SAS Prefabricados de Hormigón S.A. nació en 1900 en la localidad catalana de 
Vilanova i la Geltrú. Tal y como su nombre indica, es una empresa perteneciente al sector de 
la construcción, concretamente al sector de los prefabricados de hormigón.  
Tras más de un siglo siendo una de las empresas pioneras del país en la fabricación de piezas 
prefabricadas de hormigón, actualmente es un punto de referencia a nivel nacional e 
internacional. A lo largo de su historia, se han ido adaptando tanto a las necesidades de la  
población, como a la demanda que el del mercado ha ido exigiendo. Han superado 
dificultades, años de carencias económicas a nivel mundial y estatal; y actualmente siguen 
luchando por mantener su lugar en el mercado, apostando por la innovación y la expansión 
hacia nuevos países.  
Hace seis años que colaboro con la empresa realizando proyectos de delineación, diseño de 
expositores en distintas ferias nacionales e internacionales, así como el diseño de nuevas 
piezas de hormigón para su posterior fabricación y comercialización. También doy apoyo en 
el departamento de contabilidad y realizo las estadísticas e informes de ventas. Es por ello que 
he considerado que la realización de este proyecto era una gran oportunidad para conocer y 
dar a conocer cuál es el funcionamiento de la empresa y el porqué de su éxito.  
Para realizar un correcto estudio del sistema, metodología y funcionamiento de la empresa 
SAS. Prefabricados de Hormigón, S.A., es imprescindible conocer los orígenes del negocio 
familiar y su transcurso a lo largo de la historia. Analizando cómo se vivieron en la empresa 
diversas épocas de recesión, nos ayudará a afrontar el presente con más perspicacia y saber 
qué estrategia seguir para adaptarse a la situación actual.  
Así mismo, es necesario conocer los distintos departamentos de la empresa y los diversos 
trabajos que realizan sus trabajadores. Una vez estudiado el funcionamiento de SAS,  he 
explicado cual es la vida útil de una pieza de hormigón, concretamente la pieza TAT-1. 
Decidí centrarme en esta pieza, ya que la diseñé yo misma bajo la supervisión de Joaquim Sas 
Sanahuja. De forma gráfica he intentado dar a conocer todos los pasos necesarios para que 
una pieza de hormigón llegue a manos del consumidor. Desde su diseño, pasando por 
fabricación, producción, marketing, hasta la distribución en distintos puntos de venta.  




Finalmente, he propuesto distintas mejoras medioambientales, tanto a nivel de oficina como 
en la producción de los productos. Así mismo, hago referencia a la posibilidad de fabricar una 
pieza de hormigón, la característica de la cual, es su respeto al medioambiente.  
En último lugar, he adjuntado algunos de mis trabajos realizados durante estos años dentro de 
la empresa, la mayoría de los cuales están relacionados con la delineación, la proyección de 





















En primer lugar, quiero dar a conocer cuál  ha sido mi función en la empresa durante los 
últimos seis años. Los primeros años me dediqué únicamente al diseño de nuevas piezas (una 
de las cuales lleva mi nombre), a la planificación y diseño de stands para distintas ferias 
nacionales e internacionales, así como a la realización de pequeños proyectos para clientes. 
Esta etapa culminó cuando finalizamos la Librería Gráfica, un archivo compuesto por todos 
los diseños de las piezas en formato informático.   
Hoy en día, también realizo informes mensuales de ventas para el gerente de la empresa y 
para otros departamentos, así como para distintos almacenes de construcción. De forma 
ocasional doy apoyo al departamento de contabilidad, realizando albaranes y archivando 
documentos.  
El presente Trabajo Final de Grado tiene como finalidad realizar un análisis global del sistema 
de funcionamiento de la empresa SAS Prefabricados de Hormigón, S.A., empresa creada en 
1900, perteneciente al sector de la construcción, concretamente al sector de los prefabricados 
de hormigón.  
Cabe decir que en un principio comencé el TFG mediante la modalidad de prácticum 
llevándolo a cabo a través de un convenio de colaboración específico con la empresa, pero 
posteriormente a causa de un cambio de normativa fue necesario realizar un trabajo 
específico.  
He querido conocer a fondo la historia de la empresa. Considero que es imprescindible 
conocer los orígenes del negocio familiar y su transcurso a lo largo de la historia, para poder 
comprender como se han ido superando todos los obstáculos surgidos a lo largo del camino. 
Teniendo en cuenta que la empresa tiene más de cien años de vida, es interesante comparar 
los cambios que ha ido habiendo, con los sucesos ocurridos en la historia de España y a nivel 
mundial. 
Dado el contexto actual de crisis económica que afecta principalmente al sector de la 
edificación, nos será útil analizar cómo se vivieron años atrás en SAS otros grandes 
momentos de recesión: para poder así, afrontar el presente con más perspicacia y saber qué 
estrategia seguir para adaptarse a la demanda actual.  




Con este trabajo quiero dar a conocer cuál es el proceso de fabricación de un elemento 
prefabricado, desde su diseño, pasando por la fabricación y el almacenaje, hasta que este es 
distribuido al cliente final. Para ello explicaré cuales son las materias primas, que tipo de 
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3. Présentation de SAS Prefabricados de Hormigón. Histoire de la société.  
3.1. Antécédents de l'industrie de la préfabrication en Espagne. 
La Révolution Industrielle s’était répandu en Europe au cours du XIXe siècle, mais à 
l’Espagne a était arrivé en retard. Alors on peut dater le début de l'industrie du ciment 
espagnole à la fin de ce siècle.  Ainsi c’est comment au 1898, la première usine de ciment 
artificiel de l’Espagne a été inaugurée à Tudela Veguín (Asturies). Les premiers usines de 
ciment artificiel dans lequel il s’y appliqué de nouvelles technologies importées à l'époque, 
étaient familiers et dérivés des fours à chaux. 
 
Coïncidant avec les années précédentes à la Première Guerre mondiale il était en train de 
commencer un période de croissance économique. Dans ce période du temps l'industrie du 
ciment a été tirée par la demande du secteur de l'énergie et du logement. Durant cette période, 
la production de ciment a été quadruplée, atteignant 400.000 tonnes annuelles. 
Malgré que de nouvelles usines ont été installées, l’expansion de celles qui déjà existé a été 
plus importante depuis les anciens fours ont été remplacés et les installations des carrières, du 
fraisage et du transport ont été amélioré. Ces progrès ont permis doubler entre 1923 et 1930 la 
capacité de production et de tripler la production. Dans ce contexte favorable, le travailleurs 
du ciment ont décidé en 1931 de créer « La Unión de Fabricantes de Cemento de España », 
(L’'Union des Producteurs de ciment de l’Espagne), en consolidant le group déjà crée en 1925 
pour sauvegarder les intérêts généraux du secteur. 
1. Prèmiere usine à l’Espagne du ciment Pórtland. (Tudela-Vegun, Asturias. 1935) 














Comme j’ai mentionnée précédemment, au début du dernier siècle, il y a eu une grande 
pression sociale dans les pays industrialisés pour obtenir un logement pour chaque famille. Ce 
fait, a soulevé la nécessité de réaliser projets à base des éléments préfabriqués. 
L'industrialisation de béton a contribué à transformer notre société, car que la préfabrication 
améliore les résultats si bien que réduit les temps d'exécution. 
Depuis, ils ont développé toutes sortes de solutions préfabriquées appliquées au bâtiment. Il y 
a eu une grande évolution aux solutions de construction préfabriqués, ça a été rendue possible 
par une amélioration technique constante et grâce au travail  des architectes, des ingénieurs, 
des concepteurs et des constructeurs. La préfabrication a forgé des nouvelles solutions 
techniques pour résoudre des problèmes architecturaux ainsi que des difficultés en la 
construction de bâtiments. 
À l’Espagne l’évolution a été continué pendent plus de cinquante ans de développement des 
techniques de préfabrication et des améliorations sur la qualité, si bien dans les matériaux, 
comme dans la conception des éléments et dans l'amélioration des processus constructifs. Le 
progrès dans la préfabrication a dirigé ce processus à l'exigence des installations fixes, aux 
2. Annonce dans le journal ABC. 1931 
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lieus protégés contre les variations climatiques, ou ils pourraient développer des travaux de 
construction hautement industrialisée. Il est donc essentiel de contrôler la fabrication, aussi 
bien que contrôler la qualité des matériaux et l'exécution même des éléments. En utilisant des 
matériaux de meilleure qualité on pourra obtenir un meilleur comportement des éléments et 
éviter des problèmes avec la durabilité de ceux-ci.  
 
 
3.2. Histoire de la société SAS Prefabricados de Hormigón, S.A.  
Dans société SAS Prefabricados de Hormigón, S.A. ont continué une tradition au sein de 
l'industrie de la préfabrication qu’il remonte au début du dernier siècle. La société a été 
fondée en mai 1900 à la ville de Villanova i la Geltru (Barcelone), grâce au travail et l'effort 
du grand-père de l'actuel propriétaire, Mr. Joan SAS i Gregori, qu’il était maître maçon.  
Comme on a pu voir plus haut, la croissance rapide de l'industrialisation en Catalogne durant 
la seconde moitié du XIXe siècle a conduit à une envie intense du secteur de la construction. 
Cet encouragement a profité les changements dans la technologie, lequel était basé en le béton 
Portland ou en la pierre artificielle. Ultérieure, profitant les qualités de ce matériau, toutes 
sortes d'éléments préfabriqués en béton  ont été produites ; et au début du XXe siècle, en 
béton armé. 
Mr. Joan Sas i Gregori, a jeté les bases pour la gestation de l'entreprise en fabricant d'éléments 
de ciment Portland. Joan Sas axé la spécialisation à des matériaux préfabriqués destinés à 
alimenter les travaux publics tels que les conduites d'eau, de gaz et des eaux usées (construit 
avec des tuyaux en ciment ) , les blanchisseries et tous les types de dépôts, ainsi qu'il ressort 


















En 1913, l'entreprise a déménagé son siège social à un autre emplacement dans la même 
localité, ce fait ainsi que l'expansion de la gamme de produits, a provoqué un bond en avant 
pour la société. A cette époque il y eu aussi une mise à jour des tarifs, fait qui  rende 
manifeste l'élan qui vienne d’être connu au cours de ces années dans l'industrie. Ils ont 
introduit à la spécialisation des produits de l'entreprise, la fabrication de divers éléments 
saillants: les dalles des trottoirs des rues, et l'introduction du béton armé pour la construction 
de passerelles, des ponts et des réservoirs, qui marqué le vaste domaine de la technique de 
béton. 
Après la mort de Joan Sas en 1920, son fils Joaquim Prats Sas a repris la société, en 
coïncidant son incorporation avec une période de grande expansion. Cela a été possible grâce 
à la construction de la nouvelle usine et au dévouement professionnel de Joaquim Sas qui a 
axé la fabrication exclusivement sur éléments en pierre artificielle, en élargissant la gamme de 
produits et en commençant la fabrication de mosaïques hydrauliques et des tuiles pour les 
trottoirs. C’est intéressant dire, que c'était la première apparition documentée du nom 
"d’usine" à la société. 
3.  Première annonce de SAS paru dans les journaux locaux: “Diario de Villanueva y Geltrú”. 
Jeudi, 31 mars de 1920. 












Sur la couverture du journal on peut observer le logo que l'entreprise utilisé pour faire de la 
publicité en 1924. Jusqu’alors les matériaux commercialisés s’étaient encore les que 
traditionnellement avaient fait en SAS (tuyaux, réservoirs et pièces en pierre artificielle), mais 
aussi se démarquent par leur caractère de nouveauté, vendant toutes sortes de ciment, en 
fabricant des carreaux de mosaïque hydrauliques et des dalles pour les trottoirs. 
Les ventes de ciment était due à que en 1923, avait été fondé en Vilanova la société 
Materiales hidraulicos Griffi, SA dédiée à la fabrication de ciment Portland artificiel, en 
laquelle Joaquim Prats Sas avait des actions. En 1925, la société a décidé d'élargir sa gamme 
avec ciment blanc "Griffi" avec diverses applications. Le marché du ciment blanc avait prix 
considérablement inférieurs aux étrangers, et par conséquent, l'importation de ce matériel 
soulevé le coût du produit final. 
Le désir d'améliorer la qualité des produits a donné lieu à la réalisation d'un certain nombre de 
récompenses dans les salons où SAS a introduit ses produits. L'octroi du différents prix, la 
reconnaissance que ça comporté, ainsi que l’augmentation de la production due à la 
popularisation du modèle hydraulique  (et particulièrement l'imitation de la mosaïque 
romaine), comportait l'ouverture des nouveaux marchés. Au-delà du niveau strictement local 
et régional, l'objectif SAS est devenu le marché de Barcelone. 
4. Annonce inséré a la couverture du “Diario de Villanueva y Geltrú”. 
Mardis, 1 de juillet 1924. 




A Barcelone, il a été largement croît grâce aux nombreux projets d'infrastructures en cours. 
Tout cela expansion de Barcelone a réclamé l'ouverture d'une salle d'exposition de matériaux 
fabriqués par l'entreprise. Élargissement de la gamme de clients dans le marché de Barcelone 
a été rapide, comme dans le reste de la Catalogne. 
Les années trente ont été marquées par une forte crise économique et sociale que avait 
traversé le pays, fait qui a perturbé la dynamique de croissance qui a commencé à l'époque 
précédente. Durant ces années, l'activité de la société a été sévèrement limitée, mais pas 
arrêté. SAS a dû attendre à que les conséquences de la crise économique mondiale de 1929 
diminueraient (le krach de 29) et aussi que la Guerre Civile espagnole (1936-39) avais 
finalisé, pour tenter de reprendre l'activité avec de nouvelles approches pour répondre à la 
demande d'un marché a émergé après la guerre. Cela a limité la chaîne de production et forcé 
à restructurer l'industrie en conformité avec les années difficiles vivaient,  et pas seulement à 
cause de la pénurie de matières premières, du transport, etc., mais par le malheureux général 
qui englouti le pays. 
Avec l'industrie de ce pays très cabossée, il était nécessaire de poursuivre une nouvelle 
orientation de la société et de trouver des solutions particulières à la crise générale. Il était 
approprié de créer de nouvelles idées et de s'adapter aux exigences du secteur de la 
construction afin d'assurer la continuité des activités. C'était une tâche complexe, mais surtout 
était besoin que une personne avec le caractère et l'impulsion nécessaires dirigées ce 
processus. 
En raison de mauvais état de santé de Mr. Joan Sas, la société  était transféré à son épouse 
Dolors Contijoch Carol et ils ont créé la marque SAS (Suministros de Azulejos y Sanitarios), 
dont le siège social était dans la ville de Barcelone. Cette forcée solution assurée la continuité 
du nom SAS, qui coïncidé avec les initiales du nom. Ainsi que le nouveau bureau donné 
l'infrastructure nécessaire à la société pour se développer dans le marché concurrentiel à 
Barcelone. 
 




Une fois que le nom de la société a était, ainsi que l’usine de Vilanova a commencé à marcher 
une autre fois,  était nécessaire de renforcer le portefeuille. Le marché principal de clients était 
situé principalement à Barcelone, donc le transport de marchandises est devenu un enjeu 
majeur. Cela était indispensable pour étudier un changement risqué de la stratégie, déplacer 
l'usine vers un endroit plus approprié pour les intérêts de SAS, un lieu plus proche de 
Barcelone. 
En 1946, Dolors Contijoch loué un terrain à L'Hospitalet de Llobregat, dans le but de 
construire la nouvelle usine remplacera la précédente. Avec le nouvel emplacement, avait 
initialement terre suffisante pour répondre à la demande de production de la ville de 
Barcelone. La société a continué à fabriquer des mosaïques hydrauliques qui avaient si bien 
réussi, et au même temps ils ont éliminé d'autres modèles en raison de son faible demande. La 
fabrication des nouveaux modèles des mosaïques a prévalu sur la fabrication d'autres produits, 
en particulier sur la pierre préfabriquée, qui passait au second plan. 
Dans les années cinquante Joan Sas Contijoch (troisième génération) a pris la direction de la 
société et a pris un tour dramatique avec la création d'une nouvelle et originale pièce: de 
grandes baies vitrées en béton. Ceux-ci ont remplacé le traditionnel fabriqué avec d'autres 
matériaux tels que le bois ou le métal, le nouvel élément a obtenu un succès rapide et large, et 
dans un court laps de temps cette nouvelle pièce avait absorbé la capacité de production de 
5. Application présenté sur le Registre de la Propriété Industriel de la marque S.A.S. (Suministros 
de Azulejos y Sanitarios) au nom de Dolors Contijoch Carol, à la date de 8 d’April de 1939. 




l'usine. En ce moment-là, SAS avait consolidé sa position dans le domaine du béton 
préfabriqué. Il a commencé une nouvelle ère qui venait marquée par la spécialisation et le 
dévouement exclusif aux éléments préfabriqués. 
Afin de soutenir la forte demande a été soulevée la possibilité d’agrandir les installations, et 
finalement ils ont décidé d'ouvrir un autre établissement dans le quartier de Poble Nou de 
Barcelone. Le processus de croissance était imparable, la production satisfait le marché 
Barcelone et a commencé à s’ouvrir sur le marché national. Peu de temps après les usines de 
l’Hospitalet et du Poble Nou avaient déjà dépassé. 
Ainsi, en 1957, il a été décidé de commencer la construction d'une nouvelle usine à 
Montblanc (Tarragona) à consacrer exclusivement à béton préfabriqué. 
Ailleurs des installations nécessaires pour la demande de la fabrication des fenêtres en béton, 
l'usine avait aussi un atelier mécanique pour la construction et l'ajustement des moules qui 
étaient nécessaires pour leur fabrication. Finalement ils pourraient disposer d'un espace 
adéquat et des infrastructures à des fins de développement qui caractérisent cette étape de 
l'histoire de la société. 
 
6. Brochure des caractéristiques techniques et de placement des fenêtres en béton. 
 
Estudio de la empresa SAS. Prefabricados de Hormigón,S.A.  
 
19.
Le secteur de la construction avait connu une forte croissance au niveau national depuis les 
années septante. A cette époque, au précédent succès de la fenêtre en béton, on doit ajouter les 
deux nouveaux produits: les stores en béton et des plaquettes de revêtement imitant la pierre 
naturelle. Produits introduits à la production comme résultat d'une étude approfondie du 
secteur, de ses besoins et de la vision de société. Grâce à l'esprit entrepreneur de Joan Sas, ils 
ont doté à l'entreprise d’un laboratoire d’investigation et de contrôle des matériaux (ciments, 
mortiers et bétons), et ainsi a choisi de mettre en place un contrôle strict de toutes les phases 
du processus de fabrication et la ultérieure manipulation des ceux-ci. 
À la fin des années soixante-dix SAS connaisses la reconnaissance et l'acceptation de leurs 
produits à travers le pays. Grâce, en grand part,  à l'introduction de ciment blanc en 1971. 
Cette réussite peut sembler pas si importante, mais cela signifiait un changement radical dans 
le processus de production. Il ne consistait pas en appliqué une nouvelle technique,  par contre 
ils devaient l’inventer. Les matériaux appropriés ont été demandés pour la construction de 
nouveaux moules, des nouveaux agrégats et aussi des nouveaux processus de fabrication et de 
transport. Le domaine de cette technique a permis la duplication de la gamme de produits, 
tandis que des matériaux de meilleure ont pu être  offerts. Tout cela n'aurait pas été possible 










7. Différentes parties du moule de la mosaïque romaine. Molde et ascensions de la mosaïque. 




En Juillet 1972, a été inauguré le siège, laquelle aujourd'hui est le siège central de SAS située 
à Sant Andreu de Palomar. Quelques années plus tard, en 1977, la quatrième génération de la 
famille a était incorporé à la société avec l'entrée dans l'entreprise de Joaquim Sas Sanahuja ; 
actuel gérant de SAS. En coïncidant avec la création de la société anonyme, la société a été 
constituée sous le nom de SAS Prefabricados de Hormigón, S.A. 
Dans les années quatre-vingt et quatre-vingt dix ont été incorporées des nouveaux matériaux 
dans leurs catalogues de manière imparable. Éléments qui non seulement couvert le secteur de 
la construction, mais aussi le jardinage. En 1998, SAS est devenu l'importateur exclusif des 
célèbres produits de décoration pour jardins de Bradstone (Royaume-Uni). 
Tout ce qui précède et de la tradition accumulée par l'entreprise au cours de ses plus de cent 
ans de vie, ont mené que aujourd'hui SAS Prefabricados de Hormigón, S.A. a la capacité 
humaine et technique nécessaire pour développer tout types de produits que le marché 
demande. 
Les prémisses de "qualité et service" sont toujours caractérisé SAS,  l’obtention de 
l'acceptation à l'Etat de tous ses produits est aujourd’hui une réalité. La société  contrôle un 
réseau commercial de plus de mille points de vente sur le territoire espagnol et aussi ils 
comptent avec le marché d'exportation, qui a commencé en 1985 avec le marché français sous 
la direction du gérant actuel Joaquim Sas i Sanahuja. Avec les marchés d'exportation ont 
obtenu une extension des résultats au profit de la société a ensuite été étendu à tous les pays 
de la Communauté européenne. 
Actuellement, ils ont plusieurs filiales en France depuis Septembre 1999,  en l’Allemagne en 
Décembre 1999 et au Chili en Avril 2009. Avec l'augmentation de la gamme de produits, du 
personnel et des clients.  SAS a décidé de construire une deuxième usine dans le village de 
Pira, inauguré en 2004. La croissance des exportations a tourné SAS Prefabricados de 









- Le directeur actuel de l'entreprise, Joaquim Sas i Sanahuja, est le président du « Gremio 
de prefabricados y derivados del cemento de Catalunya”, vice-présidente de Fedcam et 
membre du “Salón CONSTRUMAT” de Barcelone. 
- SAS s'été décerné avec le prix du “ Mejores iniciativas empresariales de 1998” décernés 
par El Periódico de Catalunya. 
- En Décembre 2000, ils ont reçu la "PLACA FRANCESC MACIÀ” accordée par la 
Generalitat de Catalunya à l'occasion de 100 ans d'activité. 
- En 2000, ils ont célébrons le centenaire de la société. 
- En 2008, le 50e anniversaire de l'usine de Montblanc. 




























4. Estudio de la empresa SAS Prefabricados de Hormigón S.A.   
4.1. Imagen corporativa 
La identidad corporativa, también conocida como imagen corporativa, es el conjunto de 
aspectos visuales que le dan a una empresa una identidad, una personalidad, un concepto o un 
estilo definido y propio. La imagen de SAS sido, desde el principio, reconocida por la calidad 
de sus productos, así como el servicio proporcionado a sus clientes y público en general. 
Contar con una imagen corporativa bien definida le permite a una empresa: 
• Ser fácilmente reconocida y recordada por los consumidores. 
• Vincular la identidad corporativa con algún aspecto positivo (por ejemplo, con una 
buena atención al cliente). 
• Realzar la publicidad (por ejemplo, al difundir la identidad corporativa a través de 
artículos publicitarios). 
• Darle un mayor valor a su marca (al ser la manifestación física de ésta). 
• Distinguirse visualmente de la competencia. 
El objetivo principal de la empresa es ofrecer productos, sistemas y servicios que resuelvan de 
forma sencilla, las necesidades decorativas y ornamentales de la construcción, la 
rehabilitación y los distintos diseños de jardín que los clientes deseen.  
También es importante que la empresa se mantenga como primera opción de compra de cara 
al cliente final, así como para los almacenes de materiales de construcción, consiguiendo ser 
la empresa de referencia en el sector de producto de diseño e innovación. 
Desde su fundación, SAS ha estado formada por un equipo de personas orientadas a aportar 
soluciones y servicio a los clientes. La filosofía de la empresa siempre ha estado basada en el 
concepto ético del trabajo bien realizado. Es necesario mantener y transmitir los valores que 
han hecho grande a esta empresa familiar y que forman parte de su imagen: honradez, ilusión, 
esfuerzo, sencillez, profesionalidad, competitividad, tenacidad, y voluntad de perdurar.  
La voluntad de calidad tanto del producto como del servicio que se ofrece en SAS, se refleja 
en el eslogan de la empresa: “Compromiso de Calidad”. La calidad viene definida por todo el 
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proceso de elaboración y acabado de sus productos, cuyas características los hace ser 
apreciados como mejores que los de la competencia. 
La calidad forma parte inherente de la identidad de la empresa, de su forma de realizar el 
trabajo. Ésta implica a todos los departamentos y a todos sus respectivos trabajadores, sin 
importar su situación dentro del organigrama. Se intenta mejorar cada uno de los procesos 
llevados a cabo, ya que la calidad no es únicamente del producto, sino que engloba el total de 
tareas realizadas. Por consiguiente, el resultado final del producto es un elemento de altas 
prestaciones y de alta calidad. 
Es interesante comentar y proponer aquellas mejoras que creamos que harán progresar a la 
empresa y a nosotros como personas. Por contra partida, hemos de aprender de los errores 
cometidos, escuchar, informarse y buscar soluciones, ya que es una oportunidad para ampliar 
nuestros conocimientos y agilizar el trabajo. 
 













































4.3. Estudio de los distintos departamentos  
4.3.1. Dirección 
La dirección o gerencia es el cargo que ocupa el director y propietario de la empresa SAS. 
Prefabricados de Hormigón. El gerente debe cumplir diversas funciones, entre ellas, 
representar a la sociedad frente a terceros, organizar la dirección y el control para lograr los 
objetivos deseados, así como coordinar todos los recursos necesarios a través de un previo 
proceso de planeamiento.  
En SAS encontramos un tipo de gerencia “patrimonial”, que es aquella donde los puestos 
principales, o una proporción significativa de otros cargos de mayor jerarquía, están en manos 
de los propietarios de la empresa, o bien, por miembros de su familia. Concretamente, el 
gerente de SAS. Prefabricados de hormigón es el Sr. Joaquim SAS. 
En toda empresa es necesaria una buena gerencia, ya que podemos decir que esta es la 
responsable del éxito o del fracaso del negocio. También será esencial su figura para proveer 
liderazgo, dirección y coordinación de las acciones de los trabajadores, para conseguir que 
dichos trabajadores que persiguen un objetivo común, trabajen unidos para alcanzar las metas 
del grupo. 
Por lo tanto, los principales objetivos de la gerencia son: 
- Responsabilidad social 
- Rentabilidad y beneficios 
- Recursos 
- Posición en el mercado 
- Actitud y actuación frente al trabajador 
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4.4.2. Departamento de Administración y Contabilidad 
La contabilidad es uno de los instrumentos principales para llevar a cabo la administración y 
la gestión de la empresa. En este departamento se clasifican y organizan las actividades 
económicas de la empresa, cuantificándose en unidades dinerarias. 
La contabilidad financiera es fundamental para el cumplimiento de las obligaciones 
administrativas, generando para ello información clasificada y ordenada. La contabilidad 
administrativa más que inquietarse por cumplir con requerimientos externos y normas 
aplicables a la información, se preocupa por proporcionar datos que mantengan al tanto a los 
administradores en la aplicación de recursos. Por otro lado, la contabilidad de costos 
proporciona a la administración informes que son base del presente y futuro funcionamiento 
de la organización, así como datos relevantes que conducen a la buena marcha de la empresa. 
 
El artículo 29 LGT de la Ley 58/2003, con referencia a las obligaciones tributarias formales 
señala “la obligatoriedad de llevar y conservar libros de contabilidad y registros, así como 
los programas, ficheros y archivos informáticos que les sirvan de soporte y los sistemas de 
codificación utilizados que permitan la interpretación de los datos cuando la obligación se 
cumpla con utilización de sistemas informáticos. En todo caso, los obligados tributarios que 
8. Fotografía del departamento de Administración y Contabilidad. 




deban presentar autoliquidaciones o declaraciones por medios telemáticos deberán 
conservar copia de los programas, ficheros y archivos generados que contengan los datos 
originarios de los que deriven los estados contables y las autoliquidaciones o declaraciones 
presentadas”. 
Así mismo, grosso modo, el Código de Comercio establece que todo empresario está 
obligado a llevar una contabilidad ajustada al propio Código, con independencia del 
régimen fiscal al que esté sometido. Concretamente, el art. 30 CCom  indica que “los 
empresarios conservarán los libros, correspondencia, documentación y justificantes 
concernientes a su negocio, debidamente ordenados, durante seis años, a partir del último 




9. Fotografía del archivo. 
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En las oficinas de SAS Prefabricados de hormigón, encontramos un gran archivo donde se 
conserva toda la documentación señalada anteriormente, debidamente ordenada y clasificada. 
Actualmente, parte de esta documentación se guarda de forma telemática, así se consigue una 
mayor eficacia y orden de los archivos contables.  
Por lo tanto, podemos decir que la contabilidad  juega un doble rol dentro de la empresa.  Por 
un lado, tal como hemos visto anteriormente que exigen distintas leyes, es imprescindible y 
obligatorio disponer de un archivo documental dónde quede registrada toda la documentación 
contable de forma ordenada. Por otro lado, la importancia del sistema contable radica en 















10. Clasificadores del archivo de contabilidad. Bancos, caja de pagos y 
proveedores.  




4.4.3. Departamento Comercial 
La actividad comercial de la empresa se centra en la colocación en el mercado del producto o 
servicio. Se considera que el departamento Comercial es el representante del cliente dentro de 
la empresa. Su función se centra en la maximización de valor para el consumidor, la 
satisfacción plena de éste con el fin de elevar la rentabilidad de la propia empresa por el 
incremento de su participación en el mercado. Así pues, y en lo que se refiere a SAS, tanta 
importancia tiene la actividad de venta como el servicio de posventa. El primero favorece la 










La base informativa que proporciona el departamento de Marketing permite al departamento 
Comercial realizar eficientemente su primer acercamiento al cliente con vistas a concretar la 
venta. Por otra parte, el contacto directo y continuado con aquél proporciona también a 
Comercial una información valiosa, por su carácter personal y sostenido. Establecido un 
circuito informativo permanente entre Comercial y Marketing, en el que los enfoques 
estratégicos de unos se contrasten con la realidad particular vivida por los otros, esta 
colaboración deberá conducir, pensamos, a una adecuada y fluida política de ventas. 
La figura del cliente es contemplada con distinta perspectiva desde un punto de vista de 
marketing o del área comercial. Lo que para el primero es un grupo único, con un conjunto 
11. Fotografía del despacho del Director Comercial.  
 
Estudio de la empresa SAS. Prefabricados de Hormigón,S.A.  
 
29.
consistente de preferencias de naturaleza general, para el segundo es una sucesión de 
consumidores individuales, con características personales y distintivas, a los que es preciso 
atender con cierto grado de discriminación.  
El departamento comercial se centra básicamente en un equipo de comerciales a nivel estatal 
(España), así como un gran número de agentes comerciales fijos distribuidos por toda Francia. 
A su vez, también se desplazan puntualmente comerciales, para realizar visitas en distintos 









12. Mapa de España y mapa de Francia donde se distinguen las 
distintas zonas con sus respectivos códigos. 




4.4.4. Oficina de Ventas 
La función del departamento de ventas es planear, ejecutar y controlar de forma continuada 
las actividades en este campo. El departamento de ventas dirige la distribución, las pre-ventas, 
entrega de la mercancía y maneja la estrategia de ventas de los productos que elabora la 
empresa.  
Como bien sabemos, las ventas son la principal fuente de ingresos de cualquier organización. 
Ya sea en la oferta de un producto o un servicio, el nacimiento, el crecimiento y la 
continuidad de las empresas están en las ventas. 
Desde el 1998 SAS Prefabricados de Hormigón importa, en exclusiva, productos de la gama 
“Bradstone” desde Reino Unido. En febrero de 2005, después de comprar la patente, se 
comenzaron a fabricar estos mismos productos en la fábrica de Pira, abasteciendo así al 
mercado español. 
Desde enero de 2005 comercializan productos de Maspe en España y Portugal, 
posteriormente, en 2006 se empezaron a exportar a Francia. Actualmente se venden y 












13. Fotografía del departamento de ventas. 
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4.4.5. Departamento de Marketing   
4.4.6. Informática 
La empresa SAS Prefabricados de Hormigón dispone de un equipo de control interno 
informático, así como de un equipo externo al que se acude de forma puntual. 
El control interno tiene como finalidad ayudar en la evaluación de la eficacia y eficiencia de 
la gestión administrativa. Uno de sus principales objetivos es establecer la seguridad y 
protección de la información de la red de ordenadores y de los recursos informáticos de la 
empresa. Tratando, a su vez, de implementar distintos métodos, técnicas y procedimientos 
necesarios para contribuir al eficiente desarrollo de las funciones, actividades y tareas de la 
empresa.  
En el conjunto del sistema informático de SAS podemos diferenciar una plataforma de 
sistemas, así como una plataforma de telecomunicaciones. En términos informáticos, una 
plataforma es un sistema que sirve como base para hacer funcionar determinados módulos de 
hardware o de software con los que es compatible. Dicho sistema está definido por un 
estándar alrededor del cual se determina una arquitectura de hardware y una plataforma de 
software. Al definir plataformas se establecen los tipos de arquitectura, sistema operativo, 
lenguaje de programación o interfaz de usuario compatibles. 
Nuestra plataforma de sistemas consiste en un centro de datos donde los distintos servidores 
están conectados en red. Los diferentes servidores son: 
- AD (Administrador de dominio), DNS, DHCP y Lic TS 2000. Estas son las siglas de los 
distintos servicios de red, los cuales son configurados en las redes locales para asegurar la 
seguridad y la correcta operatividad de los recursos, funcionando sin problemas y de 
forma eficiente. DNS (Domain Name System) es un servicio de red que tiene como 
objeto dar nombres a las direcciones de IP, así como DHCP para asegurar que dichas IPs 
son válidas. Por otro lado, Lic TS 2000 es la licencia de la terminal de servicios de 
Windows.  
- Exchange 2003 Server es el servidor de correo electrónico para mantener todos los 
dispositivos sincronizados. Esto nos permite acceder al correo mediante la web, o bien, 
por la aplicación de Outlook.  




- El Servicio file and print permite acceder a los distintos archivos que se encuentran en la 
red, así como a las distintas impresoras.  
- Blackberry Server sincroniza de forma inalámbrica Microsoft Exchange con los 
distintos Smartphones de los comerciales que usan este tipo de terminal móvil. 
- Citrix Server es un sistema de conexión remota, el cual proporciona virtualización de 
plataformas de servidoras, permitiendo un acceso remoto seguro a las estaciones de 
trabajo y a las aplicaciones virtuales. 
- Axapta Server es el software de gestión de la empresa, fundamental para la mayoría de 
las tareas que se llevan a cabo. Gracias a esta base de datos se pueden controlar 
actividades tan diversas como: la contabilidad, la facturación, la producción, los clientes, 
los proveedores, los artículos, diferentes tipos de estadísticas…) 
- Otros de los servidores son: Backup, TS o el servidor de ficheros MARK-CRM. 
 
18. Captura de pantalla del programa Axapta (base de datos). 
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4.4.7. Departamento de Producción 
El área de producción, también llamada área o departamento de operaciones, manufactura o 
de ingeniería, es el área o departamento de la empresa que tiene como función principal, la 
transformación de los recursos (energía, materia prima, mano de obra, capital, información) 
en productos finales (bienes o servicios). Es uno de los departamentos más importantes, ya 
que en él se formulan y desarrollan los métodos más adecuados para la elaboración de 
productos, así como dirige, suministra y coordina la mano de obra, el equipo, las 
instalaciones, los materiales y la maquinaria.  
Es importante reconocer el papel estratégico de la función de producción como fuente de 
ventajas competitivas para la empresa, ya que desempeña actividades tan importantes como el 
resto de departamentos funcionales. Las decisiones que se tomen desde el área de producción 
tendrán en cuenta el proceso de fabricación, la capacidad de producción de la fábrica, qué tipo 









Teniendo en cuenta que  actualmente han quedado obsoletas las estrategias basadas en 
competir en costes, será de gran importancia la diferenciación y la exclusividad, añadiendo 
valor al producto y satisfaciendo a los clientes.  
19. Fotografia del departamento de producción. 




Como veremos a continuación, la fase de producción de una pieza, es el resultado de una 
larga y precisa cadena de actividades, pero fundamentalmente las funciones a realizar por el 
departamento de producción son las siguientes:  
- Ingeniería del producto 
- Diseño de las instalaciones 
- Planificación y control de la producción 
- Abastecimiento de materias primas 
- Fabricación y almacenaje 
- Control de calidad (Normas, pruebas, ensayos…) 
 
 
4.5. Fábricas, almacenes y oficinas 
 
Actualmente SAS dispone de dos fábricas colindantes en la comarca de la Conca de Barberà 
(Tarragona). En 1958 empezó a funcionar la fábrica de Montblanc con casi 10.00 m2 y más 
recientemente, en 2004, se inició la producción de una nueva planta en municipio de Pira que 
cuenta con cerca de 8.000 m2 construidos, así como una ampliación con una nave de 2000 m2. 
La empresa dispone también de cuatro almacenes situados entre Cataluña y la Comunidad 
Valenciana. Concretamente, en Cataluña los almacenes se encuentran en Pira (fábrica de la 
provincia de Tarragona) y en el Papiol (Barcelona). Los otros dos almacenes están situados en 
Crevillente (Alicante) y en Onda (Castellón). 
Debido a la situación actual del sector de la construcción, se hicieron ajustes en la empresa, y 
por consiguiente, se decidió cerrar un almacén situado en Campredó (Tortosa, Tarragona), así 
como el de Montflanquin (Francia). 
Los almacenes son puntos de distribución de materiales que sirven para coordinar los 
desequilibrios entre la oferta y la demanda. De forma orientativa y con la experiencia se 
puede intentar prever la demanda, pero no siempre coincide con la oferta. Es por ello que se 
procura tener almacenados aquellos productos con mayor demanda por parte de los clientes, 
determinadas veces, ciertos producto llegaran a ser fabricados únicamente bajo demanda.  
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Los almacenes son puntos clave para la logística de la empresa. Desde ellos se cargan 
semanalmente de 30 a 40 camiones que distribuyen su carga tanto a nivel nacional, como 
internacional. También se ofrece la posibilidad de ir a buscar un mismo el pedido, ya que en 
determinados casos es la opción más económica.  
Tal y como hemos comentado anteriormente, las oficinas centrales de SAS se encuentran en 
el Paseo Torras i Bages de Barcelona. También existen pequeñas oficinas en cada una de las 
fábricas y almacenes, las cuales tienen funciones más concretas y estarán directamente 


















20. Fábrica y almacén de Pira 





SAS Prefabricados de Hormigón ofrece una gran variedad de productos, podemos encontrar 
tanto elementos decorativos o de construcción, como aquellos materiales necesarios para su 
colocación y mantenimiento. En SAS se suelen clasificar los productos por familias, o bien, 
por marcas (de las cuales hablaré más adelante). A continuación observaremos algunos de los 
productos de las distintas familias.  
 
Vallas. La familia de las vallas está compuesta por los balaustres, los pilares, los distintos 
bloques de hormigón y sus cubremuros. 
Ejemplo de Cubrepilar CBR-300 con Pilar clásico PBR-750. 
El Cubrepilar CBR-300 se fabrica en cuatro versiones según sea su aplicación: CBR-300N 
para rematar Pilares Clásicos intermedios, CBR-300A para utilizar en aquellos pilares 
situados en un ángulo, CBR-300U para utilizar en Pilares de Terminación, y CBS-300S 
cuando se quiera aplicar como Cubrepilar independiente, sin ninguna entrega.  
Los Pilares Clásicos proporcionan la estética adecuada a la balaustrada. Las posibilidades de 
este producto no se limitan a complementar vallas de balaustres, sino que puede utilizarse 
como elemento arquitectónico de ambiente clásico. El PBR-750 se usa para Balaustres Serie-






21. Fotografia del cubrepilar CBR-300, base y coronación del pilar clásico PBR-750. También podemos 
apreciar el balaustre BTR-770 acompañado del cubremuro RB-280. 
Estudio de la empresa SAS. Prefabricados de Hormigón,S.A.  
 
37.
Pavimentos. SAS fabrica una gran variedad de pavimentos, adaptándose a las necesidades del 
consumidor. Existen pavimentos de una sola tonalidad y bicolores; lisos o con textura, unos 
clásicos y otros modernos; todos ellos de uso interior o exterior.  
Ejemplos de pavimento: pavimento Mixxa de la marca Maspe y pieza Gaudí.  
El pavimento Mixxa es antideslizante, a prueba de hielo, fuerte y resistente, ligera y fácil de 
transportar. Idóneo para ser colocado sobre superficies curvas, sean horizontales o verticales, 









El Panel Gaudí consta de una sola consta de una sola pieza que, una vez colocado 
correctamente el pavimento, permite hacer visible 3 diseños específicos en bajorrelieve, una 








22. Pieza de pavimento Mixxa (Maspe) y combinación de colocación. 
23. Panel Gaudí. 




Aplacados Al igual que los pavimentos, SAS fabrica una gran variedad de aplacados. 
Encontramos apalcados para decorar interiores y exteriores, así como modelos especialmente 
diseñados para revestir los dinteles de carga en puertas y ventanas.   
Ejemplos de aplacado: por un lado encontramos el aplacado Llicorella con una superficie 
irregular y suavemente hojaldrada, y por otro, el aplacado Lasca de líneas más irregulares y 




















24. Aplacado Llicorella. 
26. Aplacado Lasca. 
25. Expositor de aplacados 
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Piscinas. Las piezas de piscina se fabrican sin armadura y dejan al descubierto el árido 
utilizado para su fabricación, proporcionando una textura de gran calidad, al mismo tiempo 





















29. Expositor piscinas. 
27. Remate de piscina Garonne. 
28. Remate de piscina Domus 




Decoración de jardín. Toda la gama de Jardineras SAS se fabrica en hormigón lavado lo que 
les confiere un acabado de gran elegancia puesto que deja al descubierto el árido de mármol 
utilizado en su fabricación. Su gran resistencia hace que sean ideales en espacios exteriores, 
ya que ofrecen una total inalterabilidad frente a los agentes atmosféricos. La amplia gama de 
modelos y tamaños permite crear espacios verdes elegantes y decorativos tanto en interiores 









Mobiliario urbano. Estos dos últimos años SAS ha comenzado a fabricar una gama de 
productos de mobiliario urbano, modernos y exclusivos, los cuales combinan el hormigón con 










31. Jardinera redonda JB-600. 30. Jardinera rectangular JO-300. 
33. Taburete barcino. Dieñado por el 
arquiteccto Gerard Martínez. 
32. Fuente Simbio. Diseñada por el 
arquitecto Albert Puig. 
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Elementos de construcción. Los elementos de construcción no son piezas estructurales, sino 
que tienen como objetivo salvar dificultades de la propia construcción.  
Ejemplos de piezas constructivas: Soporte de hormigón y aspillera para ventilación.  
Los  soportes son de gran utilidad para realizar pavimentos flotantes de forma rápida y 
sencilla. Su colocación en seco permite un pavimento registrable para reparaciones con 
















35. Aspillera de ventilación situada en 
fachada. 
34. Soporte A-10. Ejemplo de colocación de los soportes 
con tarima flotante 




Productos de colocación. Para asegurar una buena colocación, mayor durabilidad y un mejor 
mantenimiento de las productos de SAS, la empresa comercializa distintos productos que 
pueden ayudar a conseguir este objetivo COLA-SAS (Cemento cola flexible), COLOR-Bg 
(colorante beige para cementos y morteros), SAS-FIX (sellado de juntas), SAS-FUGUE 
(hidrófugo de superficie), SAS-NET (limpiado de superficie) y SAS-WET (superficies con 
efecto mojado). 
Ejemplos de productos de colocación: SAS-Fugue y COLOR-Bg. 
SAS-FUGUE es un hidrófugo incoloro de superficie listo para su empleo en cualquier 
producto de piedra artificial que forma una película que repele el agua. Se aplica con brocha 
sobre piezas sanas, bien secas, limpias y sin polvo. Es conveniente aplicar dos capas hasta la 
saturación. 
El COLOR-Bg es un pigmento beige formulado a base de óxidos de hierro altamente sólido a 
la luz y con una granulometría diseñada para conferir un alto poder colorante a cementos y 
morteros, y en especial a nuestro cemento COLA-SAS. Se recomienda una dosificación entre 
el 1% y el 3% sobre peso de cemento. Debe mezclarse en seco y es conveniente realizar 










36. Envase del producto SAS-WET 




4.7.1. Marcas registradas por SAS.  
Existen cuatro marcas registradas actualmente por SAS. Tessera by SAS, SAS Stone, 





Tessera by SAS es una gama de pavimentos para exterior de hormigón de alta compactación, 
los cuales permiten diseños personalizados. El producto se encuentra sometido a los actuales 
requerimientos de la Norma Europea UNE EN 1339, que no solo establece las tolerancias 
sobre las dimensiones, planeidad y aspecto de las piezas, sino que obliga a clasificarlas 
conforme a sus características de Resistencia a la abrasión, Resistencia a la rotura, Coeficiente 










38. Arriba el logotipo de la marca 
Tessera by SAS. A la derecha 
fotografia de una calle situada en la 
población de Pira. Se observa un 
diseño personalizado y previa 
demanda, en que se realizó un 
gravado del escudo del municipio 
sobre determinadas piezas del 
pavimento.  
37. Logotipo actual 
de toda la marca SAS. 




SASTeak permite realizar entarimados exteriores y cerramientos, con elementos de hormigón 
que se asemejan visualmente a la madera. Tienen las ventajas de ser un producto preparado 










SAS Stone es una gama compuesta por un conjunto de piedras decorativas: triturados de 





39. Arriba el logotipo de SASTeak.a la 
derecha un ejemplo de colocación del 
entarimado de Sasteak en el exterior de 
un jardín. 
40. Arriba el logotipo SAS Stone.  
A la derecha composición   con 
los  distintos tipos de piedra. 
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4.7.2. Otras marcas 
En 1998 se comenzaron a importar desde Reino Unido, de forma exclusiva, los productos de 
la gama BRADSTONE. Posteriormente, en febrero de 2005, se acordó fabricar, para 
abastecer únicamente al mercado español, esos mismos productos en la fábrica catalana de 
Pira.  
La marca BRADSTONE es reconocida mundialmente como líder en el suministro de piedra 
sintética para la industria de la construcción, de la decoración y del paisajismo.  
Gracias a la innovación y las tecnologías se consigue que la piedra sintética tenga un aspecto 
final muy similar al de la propia piedra natural, pero con unas prestaciones mejoradas. 
Mediante el adecuado proceso de fabricación, se consiguen multitud de diseños de distintos 
perfiles, texturas, tamaños y colores. De lo contrario, dar forma a piezas a partir de piedra 
natural sería un proceso menos productivo y en el que se necesitaría mucha mano de obra, y 




Por otro lado, SAS Prefabricados de Hormigón, SA comenzó a importar en 2005 los 
pavimentos de la marca MASPE, únicamente para comercializarlos en España y Portugal. Un 
año más tarde, en 2006, también los comenzó a exportar a Francia.  
MASPE lleva 30 años dedicándose al campo específico de pavimentos para exteriores. 
Gracias a la constante innovación de las técnicas de producción y la especial atención que da 
a la estética y a la funcionalidad, junto con  la capacidad de interpretar las necesidades de sus 
clientes, esta marca ha conseguido ser líder en su sector. De hecho, los productos MASPE son 
conocidos y apreciados en todo el territorio Europeo, incluso ha extendido su mercado a 
América del Sur.  
MASPE obtuvo en 1998 la Certificación de acuerdo con la calidad de las normas UNI EN 
ISO 9001/2008, que garantiza todos los parámetros necesarios para la realización de 
productos de alta calidad. Todas las piezas producidas fueron sometidas a distintas pruebas de 




laboratorio para así verificar las características físico-mecánicas. Ademásy su idoneidad para 
el uso como suelos fuera de la puerta, en las peores condiciones atmosféricas y bajo tensión 
máxima. Además su calidad está garantizada por el marcado CE, que de acuerdo con la norma 








- Argumentario de la empresa SAS Prefabricados de hormigón. 
- Diferente material disponible en las oficinas (archivos, documentos, libros…) 
- Catálogos de: SAS, SASTeak, Tessera by SAS, Maspe y Bradstone. 
- Programas informáticos: Autocad, Axapta, Cubs y Citrix.  








5. Creación de una pieza de hormigón en masa. 
5.1. Diseño de una pieza  
La creación de una nueva pieza puede deberse a la petición de un cliente, o bien, para aportar 
una solución técnica a un problema constructivo o decorativo, intentando abastecer las 
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necesidades actuales del mercado. Así  pues, una vez se ha establecido el elemento que se 
quiere crear, comienza el proceso de diseño.  
El diseño del producto va a cargo del departamento técnico y de producción. En primer lugar 
se realizan varios bocetos con un mismo objetivo: hacerse una idea de cómo resultará la pieza 
una vez fabricada. Los distintos bocetos del producto se dibujan a escala mediante los 
programas informáticos “AutoCad” y “Solidworks”. Posteriormente, se hace una preselección 
de unos cuantos diseños y una vez tengamos los modelos seleccionados diseñados, se 
moldearan en poliestireno expandido, logrando una primera impresión de cómo será la pieza 
final.  
Finalmente se opta, únicamente, por uno o varios modelos para la realización del molde 
















41. Pieza TAT-1. Diseñada por Natalia Salvadó en el año 2008. 




5.2. Creación del molde 
Al existir una gran variedad de productos fabricados en SAS, es necesario utilizar distintos 
tipos de molde según el proceso de fabricación que le corresponda al producto final, así como 
el tipo de acabado que se desee. 
Se utilizan moldes de silicona y de poliuretano para piezas de estilo rústico, en cambio las 
piezas con un acabado uniforme y de estilo clásico, se realizan con moldes metálicos.  
La silicona es un polímero inodoro e incoloro hecho principalmente de una combinación 
química de silicio y oxígeno. Gracias a su rígida estructura química se logran resultados 
técnicos y estéticos especiales, imposibles de obtener con otros productos más tradicionales. 
Es un material inerte y estable a altas temperaturas lo que la hace útil en gran variedad de 
aplicaciones industriales. Sus principales características son: 
• Resistente a temperaturas extremas (-60° C a 250° C). 
• Resistente a la intemperie, ozono, radiación y humedad. 
• Excelentes propiedades eléctricas como aislante. 
• Gran resistencia a la deformación por compresión. 
• Larga vida útil (5 años). 
El campo de aplicación del poliuretano no tiene fronteras, ya que ofrece buenas propiedades 
mecánicas y gran resistencia química y medioambiental. Además, presenta una gran 
resistencia al desgaste, por lo que es utilizado tanto para la fabricación de objetos sometidos a 
intensos procesos de rozamiento o impacto, como es el caso de la producción de piezas 






42. Molde de silicona desechado por una fisura en la esquina inferior-derecha. 
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Por el contrario, los moldes de silicona y poliuretano nos proporcionan una menor capacidad 
productiva, ya que son moldes individuales y el proceso de la producción podemos considerar 
que es de tipo manual 1. Por consiguiente, el hormigón tardará 24 horas en adquirir la 
consistencia adecuada para poder proceder al desencofrado de la pieza, y poder así, volver a 
utilizar el molde. Además será necesario aplicar previamente al vertido del hormigón en el 
molde un producto desmoldante, el cual favorecerá su posterior desmoldaje. Concretamente, 
en SAS utilizan aceite vegetal como desencofrante. 
En cambio, las piezas clásicas se producen mediante un proceso automatizado2 de producción 
y para tal proceso será necesario utilizar moldes metálicos. Este tipo de molde y de método de 
fabricación, permite elaborar una mayor cantidad de piezas en menor tiempo, por lo tanto la 
productividad en este caso es mayor. Se llegan a fabricar 1600 unidades por turno y 
trabajador. Por otro lado, este tipo de molde metálico permite la reutilización de los mismos 
de forma inmediata, así como una mayor rigidez y estabilidad, produciendo repetidamente las 
piezas dentro de las tolerancias especificadas. 
                                                 
1
 El proceso manual. Proceso no mecanizado, se necesita más mano de obra y el acabado final es más robusto 
 
2
 Proceso automatizado. El proceso se lleva a cabo casi en su totalidad mediante robots y brazos mecanizados, 
el acabado es más preciso.  
43. Almacenaje de distintos moldes metálicos. 
 




La durabilidad del molde en ambos casos viene marcada por distintos factores: el desgaste por 
abrasión del hormigón, el desgaste por procesos de curado, así como desgaste a causa de los 
mecanismos. Para calcular la vida útil del molde, se tendrá que considerar tanto el tiempo de 
amortización como el costo de la propia pieza. 
Los moldes se encargan a empresas externas especializadas en la fabricación de estos,  pero 
para llevar a cabo el mantenimiento o realizar posibles arreglos, SAS dispone de un taller en 
la propia fábrica donde preparan y pulen dichos moldes para poder mantener la calidad del 
producto final. 
 
5.3. Proceso manual y proceso automatizado  
Es importante distinguir entre el proceso manual y el automatizado. El proceso manual 
comporta una mayor cantidad de mano de obra, ya que tanto el hormigonado de los moldes, el 
desplazamiento hasta la mesa de vibrado, el desencofrado, el almacenamiento y todos los 
traslados entre fases los llevan a cabo distintos operarios. Se realizan mediante un proceso 
manual las piezas que se clasifican como robustas (senderos, troncos o traviesas) Pero 
también a pesar de no ser robustas, sino todo lo contrario, los balaustres se fabrican de forma 









44. Hormigonado manual de los moldes 
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Las piezas que más unidades de mano obra necesitan, como es de suponer, son los balaustres 
y se producen una media de 300ud/8h. 
En cambio el proceso automatizado está dotado de robots y brazos mecánicos que realizan la 
mayoría de tareas que en el proceso manual haría el operario, es por ello que se puede llegar a 







5.4. Materias primas 
 
El ciclo de vida del hormigón comienza con el abastecimiento de materiales para la posterior 
fabricación del cemento. Es por ello que en la propia fábrica de SAS encontramos una central 
de hormigonado la cual será abastecida por materiales previamente acopiados y almacenados 
en las instalaciones. Entre estos materiales encontramos las distintas materias primas 
necesarias para la fabricación del hormigón: cemento, áridos (grava y arena), aditivos, 






46. Almacenaje de materias primas en el exterior. 
45. Cintas transportadoras y producción automática. 




5.4.1. El cemento  
El cemento está almacenado en silos elevados localizado por encima de la carga de las 
hormigoneras. Como podemos observar en la siguiente fotografía, se dispone de tres silos y 
cada uno de ellos contendrá un tipo diferente de cemento. Es decir, según el acabado final de 
la pieza (gris, blanco roto o blanco), deberemos utilizar un tipo u otro de cemento. Por 
ejemplo, para conseguir que la pieza tenga como resultado un blanco casi puro, será necesario 
utilizar un derivado del mármol, polvo de mármol. Disponemos de dos tipos de polvo de 
mármol: “Arenilla Simó” la cual suele estar almacenada en el exterior,) y Arena de saldo” que 















47. Cinta transporadora de áridos. Silos de cemento. 
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5.4.2. El agua  
El agua es un elemento de especial cuidado en el proceso de fabricación del hormigón. 
Diferenciamos sus dos principales papeles en el agua de amasado y el agua de curado.  
El agua de amasado cumple una doble función en el hormigón, por un lado interviene en la 
reacción de hidratación del cemento, y por otro confiere al hormigón el grado de 
 trabajabilidad necesaria para una correcta puesta en obra. La cantidad de agua de amasado 
debe limitarse al mínimo estrictamente necesario para conferirle a la pasta la trabajabilidad 
requerida, ya que con un exceso de agua en la masa esta se acabaría evaporando y crearía una 
red de poros capilares que disminuyen su resistencia final. 
En cambio el agua de curado será la más importante durante la etapa de fraguado, así como 
del primer endurecimiento del hormigón. Tendrá por objeto evitar la desecación de la masa y 
mejorar su hidratación, evitando una retracción prematura.  
El agua para amasar y curar el hormigón debe ser potable, es decir, apta para el consumo 
humano. Esta debe estar limpia y sin cantidades dañinas de materia orgánica, así como sales y 
fango. Cuando el nivel de impurezas del agua de mezclado sea excesivo pueden afectar tanto 
al tiempo de fraguado, a la resistencia y a la estabilidad del volumen, así como favorecer la 
aparición de eflorescencias. 
El agua que proviene de la red general de suministro del municipio al cual pertenece la 
fábrica, la población de Pira, contiene altos niveles de calcio. Es por ello que en la fábrica hay 
instaladas tres piscinas de decantación, de las cuales se obtiene agua apta para la fabricación 





48. Piscinas de decantación de agua situadas en el solar colindante con la fábrica. 




5.4.4. Los áridos  
SAS utiliza exclusivamente áridos triturados de mármol o de cantera, los cuales en áridos en 
un primer momento están acopiados en el exterior bajo una estructura metálica que los 
protegerá de los posibles cambios meteorológicos. Posteriormente, pasan a ser almacenados 
en tolvas cerradas donde se controlara el grado de humedad. Desde las tolvas, mediante una 








5.4.5. Los aditivos  
Los aditivos son un producto incorporado en el momento del amasado del hormigón en una 
cantidad no superior al 5% en masa, en relación al contenido de cemento. Es el material que, a 
parte del cemento, los áridos y el agua empleados normalmente en la preparación de 
hormigón, puede incorporarse antes o durante la ejecución de la masa, con el objetivo de 
modificar una o diversas propiedades de éste (UNE-EN 934-2). 
Se considera que el volumen del aditivo químico que se agrega al hormigón es despreciable, 
aunque con algunos aditivos incorporadores de aire tendremos que tener en cuenta el volumen 
de éste en el momento de la dosificación. La acción química de los aditivos sobre el hormigón 
es siempre activa, se aprecia de forma casi inmediata, y se traduce en la modificación de 
algunas de sus características.  
49. Materias primas almacenadas en fábrica (Arenilla Simó, Saldo y Arena artificial). 
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En proceso de fabricación de las piezas de hormigón de SAS se utiliza como aditivo un 
fluidificante. Los fluidificantes son aditivos que por sus características pueden aumentar la 
trabajabilidad  para una misma relación a/c sin producir segregación. Así bien, se puede 
disminuir el contenido de agua obteniendo el mismo grado de trabajabilidad.  Combinando 
ambas funciones podremos adaptarnos a cada circunstancia y conseguir mejores 
características del hormigón; teniendo en cuenta que las dosificaciones habituales son del 
orden del 0,2% - 0,4% del peso del cemento (0,2 - 0,4 Kg. de aditivo por cada 100 Kg. de 
cemento).  
 
Dependiendo del color de la pieza que se quiera conseguir, en determinados casos será 











Otros aditivos como los superfluidificantes, acelerantes del fraguado, retardantes, aireantes, 
anticongelantes o aditivos de bombeo, no son utilizados actualmente en la empresa para la 
fabricación de las distintas piezas.  
Cabe destacar que en la fabricación de los productos realizados con hormigón semi-seco se 
utilizan tanto aditivo en seco (polvo) como aditivos líquidos. Sin embargo, en la fabricación 
de los productos “Wetcast” se utilizan únicamente aditivos líquidos.   
 
 
50. Recipiente de colorante rojo para el hormigón. 




5.4.6.  Las adiciones  
Las adiciones son materiales pulverulentos finamente divididos que no tienen propiedades 
hidráulicas, y se agregan al hormigón para modificar algunas de sus propiedades. Las 
adiciones más habituales y que están normalizadas en nuestro país son: las cenizas volantes 
(IRAM 1506), el Filler (IRAM 1654), la Puzolana (IRAM 1668) y la Escoria de Alto Horno 
Granulada Molida (IRAM 1557).  
Contrariamente a los aditivos, la acción química de las adiciones puede ser activa o no; en el 
caso de ser serlo, podrán apreciarse sus efectos a los 60-90 días, por ello será importante 
prolongar el tiempo de curado del hormigón.   
Algunas de las diferencias básicas entre los aditivos y las adiciones, por lo que se refiere a su 
uso, son las siguientes: Los aditivos “modernos” vienen en estado líquido y son fáciles de 
manipular. En cambio, las adiciones al ser pulverulentas resultan de difícil manejo y es por 
ello que algunas suelen encontrarse en pasta, ya que son tan volátiles que sería imposible su 
manipulación. 
Tal y como sucede con los aditivos, los productos fabricados con hormigón semi-seco se 
utiliza tanto adiciones en seco (polvo) como líquidas. En cambio para los productos 
“Wetcast” se utilizan adiciones liquidas únicamente.  
 
5.5. Cemento por vía húmeda o Wetcast y cemento semiseco.  
La fabricación del cemento es una actividad industrial de procesado de materiales que se 
divide en tres etapas: obtención y preparación de materias primas; molienda y cocción de 
materias primas; y finalmente, molienda del cemento.  
El proceso de fabricación del cemento comienza con la obtención de las materias primas 
necesarias para la posterior producción del “clínker”, el cual está compuesto por distintos 
óxidos, la proporción correcta de los cuales estará directamente relacionada con la 
dosificación de las materias primas. Una vez obtenido el clínker, éste se mezcla con yeso y 
adiciones, en proporciones adecuadas, dentro de un molino de cemento. En su interior los 
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materiales se muelen, mezclan y adquieren homogeneidad. Una vez triturado el clínker con 
las adiciones se logra un polvo fino y homogéneo: el cemento.  
 
Las distintas calidades del cemento se obtienen con la adición de materiales como las escorias 
de alto horno, el humo de sílice, las puzolanas naturales, las cenizas volantes o la caliza, 
elementos que permitirán que el cemento adquiera diferentes características, según el fin de 
éste.  
La fabricación del clínker en SAS se lleva a cabo mediante el proceso de vía húmeda o 
Wetcast, o bien, por el proceso de vía semi-seca.  
El proceso de vía húmeda (o Wetcast) suele utilizarse para materias primas de alto 
contenido en humedad, ya que al almacenarse (en gran parte) las materias primas en el 
exterior están expuestas a agentes meteorológicos diversos, y por consiguiente, diferentes y 
elevados grados de humedad. El material de alimentación se prepara mediante la molienda 
conjunta del mismo con el agua, resultando una pasta con un contendido de agua de un 30-40 
% que será alimentada en el extremo más elevado del horno de clínker.  
Por otro lado, en el proceso de vía semi-seca el material de alimentación se consigue 
añadiendo agua al material obtenido en la molienda del crudo. Se obtiene una pasta con un 
contenido de un 20% de humedad aproximadamente y es depositada en parrillas móviles a 
través de las cuales se hacen circular gases calientes que favorecerán la evaporación del agua. 
Por lo tanto, cuando el material alcanza la entrada del horno, el agua se ha evaporado y la 
cocción comienza. Finalmente, se enfría bruscamente, obteniéndose así el clínker.  
La relación agua- cemento (a/c) según el tipo de vía utilizada son: 
• Los productos realizados con cemento “Semi-seco” tienen una (a/c) = 0’30 
• Los productos realizados con cemento “Wetcast” tienen una (a/c) = 0’40 
 
Los tipos de cemento que usualmente se utilizan en SAS son los siguientes: 
• Para cemento “Semi-seco” se utiliza cemento tipo Pórtland blanco y gris de alta 
resistencia: 52.2 R. 
• Para los productos “Wetcast” se utilizan cementos blanco y gris de resistencia 52.2 R 
también.  




5.6. Dosificación del hormigón 
El hormigón es el producto resultante de la mezcla de un aglomerante, arena, grava y agua. 
Los principales materiales requeridos para la fabricación del hormigón incluyen los áridos 
(habitualmente en forma de arena, constituyendo aproximadamente un 34% de la 
composición del hormigón), grava (en aproximadamente un 48 % del hormigón), cemento (en 
un 12% de la composición del hormigón), agua (en proceso seco alrededor de un 6%), y 
cenizas volantes. 
Al dosificar el hormigón hay determinados factores fundamentales a tener en cuenta, a partir 
de los cuales se deben determinar las proporciones en las que han de mezclarse los 
componentes que constituyen el hormigón. Es decir, con la dosificación determinaremos las 
cantidades necesarias de agua, cemento y áridos para obtener el hormigón deseado al más 
bajo coste posible. 
- La consistencia 
- La resistencia 
- El tamaño máximo del árido 
 
Para la correcta dosificación del hormigón es importante tener en cuenta diversos pasos: 
1. Fijar la resistencia característica del hormigón. 
2. Elegir el tipo de cemento. 
3. Determinar la relación agua/cemento (a/c) que corresponderá con la resistencia 
media del hormigón, según el tipo de cemento y áridos que hayamos empleado. 
4. Tamaño y tipo de árido. Así como la proporción en la que han de mezclarse los 
áridos, para que se la más conveniente según el hormigón utilizado. 
5. Estudiar la consistencia según el tipo de pieza y su forma de producción. 
6. Calcular cantidades de (a/c) y de árido necesarias para obtener un metro cúbico de 
hormigón. 
7. Efectuar masas de prueba, para comprobar las características del hormigón y poder 
realizar las correcciones necesarias. 
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5.7. Fabricación del hormigón 
“El hormigón es el resultado de la mezcla entre cemento, agua, áridos, 
aditivos y adiciones. La composición elegida para la mezcla deberá estudiarse 
previamente, con el fin de asegurarse de que ésta es capaz de proporcionar 
las características mecánicas, reológicas y de durabilidad que satisfagan las 
necesidades del producto final”. (Art .31 EHE-08). 
Una vez determinada la dosificación adecuada procederemos a la fabricación del hormigón. 
Para ello es necesario: 
- Almacenar las materias primas. 
- Disponer de unas instalaciones de dosificación adecuadas 
- Tener el correspondiente equipo de amasado. 
Se distinguen dos formas de preparar el hormigón; hormigón fabricado en central, o bien, 
hormigón fabricado en hormigoneras en la misma obra. En nuestro caso vamos a descartar la 
segunda opción, ya que en el caso de la empresa SAS. Prefabricados de Hormigón S.A. 
disponen de centrales de hormigón en la misma nave dónde se producen las piezas. Al 
disponer de una central de hormigonado será necesario un servicio de control de calidad de 
producción, consiguiendo así una gran homogeneidad y uniformidad de las masas de 
hormigón. 
Resistencia final del hormigón: 
•
 Hormigón blanco 400 Kp/cm2 
•
 Hormigón gris 454 Kp/cm2 
•
 Hormigón lavado 265 Kp/cm2 
 
Densidad del hormigón: 
•
 Hormigón blanco 2.100/2.225 Kg/m3 
•
 Hormigón gris 2.125/2.250 Kg/m3 
•
 Hormigón lavado 2.100/2.250 Kg/m3 
 
5.8. Compactación/vibrado  




La compactación o consolidación del hormigón es la operación por la cual se reduce al 
mínimo la cantidad de vacíos de la masa que después del enmoldado continúa todavía blanda.  
Hay varias causas para la aparición de estos vacíos en la mezcla, los dos factores más 
importantes son el llamado aire atrapado, y las vacuolas producidas por la evaporación de 
parte del agua de amasado. 
El aire atrapado es consecuencia inevitable del manejo del propio hormigón que, al ser 
mezclado, transportado y colocada, incorpora estos volúmenes de aire en su interior. El 
objetivo de la compactación es eliminar la mayor cantidad posible de este aire no deseado; lo 
ideal es reducirlo a menos del 1 %. 
La evaporación de parte del agua de amasado se genera porque no toda ella toma parte en la 
reacción con el cemento. En realidad, esa masa de agua reactiva solo vienen a ser un poco 
más del 25 % en peso del cemento. El resto del agua no se combina químicamente, sino que 
cumple funciones de lubricación favoreciendo la trabajabilidad. Ese exceso de agua, y el aire 
atrapado, es lo que tratamos de eliminar cuando compactamos el concreto recién colocado. El 
agua no reactiva que pueda quedar en el interior de la masa no participa de la función 
resistente del concreto, y si se deseca, produce vacíos en forma de burbujas o de canales. Esos 
vacíos internos son, además de volúmenes sin resistencia mecánica, puntos débiles para la 
durabilidad. 
Es importante extraer este aire atrapado (vacíos) por las siguientes razones:  
- Los vacíos reducen la resistencia del concreto. Por cada 1 % de aire atrapado, la 
resistencia se reduce en un 5 ó 6 %, así pues, un concreto con, digamos, 3 % de vacíos, 
será del 15 % al 20 % menos resistente de los que debería ser. 
- Los vacíos incrementan la permeabilidad que, a su vez, reduce la durabilidad. Si el 
concreto no es compacto e impermeable, no será resistente al agua, ni capaz de 
soportar líquidos más agresivos, además de que cualquier superficie expuesta sufrirá 
más los efectos de la intemperie y aumentará la probabilidad de que la humedad y el 
aire lleguen al acero de refuerzo y causen corrosión. 
- Los vacíos reducen el contacto entre el concreto y el acero de refuerzos y otros 
metales ahogados; por lo que no se obtendrá la adherencia requerida y el elemento 
reforzado no será resistente como debiera. 
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- Los vacíos producen defectos visibles, como cavidades y alveolado en las superficies 
trabajadas. 
El concreto completamente compacto será denso, resistente, durable e impermeable. El 
concreto mal compactado, como hemos dicho anteriormente, será débil, poco durable, 
alveolado y poroso; en otras palabras bastante ineficaz. 
Existen numerosos procedimientos para disminuir ese conjunto de vacíos. La selección de 
cada uno de ellos dependerá de las características del concreto y del tipo de elemento que se 
esté construyendo. Pero el propósito en todos ellos es el mismo: llenar las formas geométricas 
de los moldes con una masa densa y poner en contacto absoluto, sin vacíos internos, a todos 
los componentes del concreto. Los métodos de densificación del concreto los podemos dividir 
en dos grupos: 
• Compactación Manual 
• Compactación por vibrado 
En SAS Prefabricados de Hormigón el método utilizado es el de compactación por vibrado. 
La masa del concreto se hace vibrar, con lo cual el material se fluidifica y se reduce la fricción 
interna entre las partículas de agregados,  permitiendo su acomodo al molde. Se expulsa gran 
cantidad del aire atrapado, se hacen subir a la superficie parte del agua con funciones de 
lubricación y se unifica la masa eliminando vacuolas y planos de contacto.  
Con una mezcla cohesiva y apropiadamente diseñada, se minimizan la segregación y el 
sangrado. En cambio, con una mezcla excesivamente húmeda, los trozos grandes de agregado 
pueden asentarse durante la compactación, dando como resultado una capa débil de lechada 
en la superficie; cuando esto ocurre, la lechada debería ser retirada, pero debido al escaso 
espesor de las piezas de hormigón que se realizan en fábrica, esto no sería posible. Por lo 
tanto, es redituable verificar que la mezcla esté correctamente dosificada desde el principio. 
 
La vibración se puede producir por varios procedimientos: 
• Vibrado interno, por medio de vibraciones de inmersión, o pre-vibradores. 
• Vibrado externo, por medio de vibradores de contacto con el encofrado. 




• Vibrado por el uso de mesas vibradoras. 
• Vibrado superficial. 
El vibrado del concreto por cualquiera de estos métodos permite alcanzar una mayor 
compactación del material que la que se lograría con cualquier procedimiento manual. 
En SAS tanto para piezas de acabado rústico, como clásicas, el vibrado se produce por el uso 
de mesas vibradoras. 
El vibrado mediante mesas es un procedimiento de compactación utilizado, 
fundamentalmente, en las plantas de prefabricación. El movimiento de la mesa se logra por 
medio de la acción de un conjunto de vibradores sincronizados. La fuerza centrífuga que debe 
desarrollar cada vibrador se calcula en función en función del peso de la mesa, del molde y de 










51. Mesa de vibrado para fabricaciçon de piezas rústicas.  
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En la vibración externa el equipo vibrante se coloca sobre una o varias caras del molde o 
encofrado que, en esa forma, recibe directamente las ondas y la transmite a la masa de 
concreto. Su campo de acción más frecuente es en la prefabricación donde, en general se 
emplean concretos de resistencias secas. Ante la vibración del molde, que debe ser metálico, 
fundamentalmente, la masa de concreto responde en función de su granulometría y de la 
cantidad de agua que contenga. El mortero acepta los pequeños movimientos de acomodo de 
los granos gruesos, pero restringe los desplazamientos excesivos. Si la viscosidad del mortero 
no fuera la adecuada, el agregado grueso podría llegar a segregarse. Cuando la función del 
vibrado externo ha terminado aparece sobre la superficie del concreto una capa brillante y 
húmeda. La efectividad de este procedimiento de vibración depende de la aceleración que sea 
capaz de transmitir el encofrado a la masa de hormigón.  
 
 
El vibrador externo o de abrazadera consta de un motor eléctrico y un elemento no 
balanceado. Se fija en la cimbra para que las vibraciones sean transmitidas al concreto a 
través de ella. Para sostener el vibrador, se fijan en la cimbran soportes especialmente 
diseñados. Puesto que, generalmente, los vibradores se mueven hacia arriba o a lo largo de la 
cimbra conforme esta se va llenando, el número de soporte debe ser mayor que el de 
vibradores disponible 
De esto se concluye que la tecnología es primordial en el proceso de la construcción, ya que 
se logran avances físicos en nuestro país debido a las técnicas utilizadas; como es el caso de 
los vibradores de compactación que tienen más efectividad que la compactación con pisones 
52. Vibrado externo de una pieza después de su hormigonado. 




(manual) y los diferentes vibradores que logran la compactación del concreto sin importar si 
se realiza de manera interna o externa siempre y cuando se lleve a cabo con de la manera 
correcta y la mayor prudencia posible, por supuesto, sin descartar la compactación manual. 
 
5.9. Curado 
El desarrollo de la resistencia del hormigón y su durabilidad se producen gracias a la reacción 
química entre el agua y el cemento, por lo tanto será de suma importancia proteger el 
hormigón hasta haber adquirido la resistencia deseada, respetando la duración estimada para 
conseguir un endurecimiento de la mezcla con unas condiciones óptimas. Este paso se deberá 
realizar con unas determinadas condiciones de humedad y temperatura del hormigón; este 













53 Proceso de curado del hormigón. Fabricación de la pieza “Tronc-29” . 
 











El curado puede realizarse manteniendo húmedas las superficies de los elementos de 
hormigón, mediante riego directo que sin que éste provoque el deslavado o a través de un 
material adecuado que no contenga sustancias nocivas para el hormigón y sea capaz de 
retener la humedad. Es importante que el agua empleada posea unas cualidades determinadas, 
para no alterar la mezcla.  
La temperatura también es de gran influencia para alcanzar la resistencia adecuada. Es por 
ello que en lo posible, debemos mantener una temperatura cercana a los 20º C y evitar que 







54. Conjunto de piezas durante el proceso de curado bajo unas condiciones de 
humedad determinadas. 
55. Gráfico Temperatura (Cº) – Tiempo (horas) en el proceso de curado del hormigón. 




Independientemente del método utilizado para la aportación de humedad o para evitar su 
rápida evaporación, nuestro objetivo debe ser mantener el suficiente suministro de agua para 
que el hormigón alcance una saturación de humedad próxima al 100%, ya que así 
impediremos la pérdida de humedad de la superficie. Logrando durante el primer periodo de 
endurecimiento, la retención de la humedad inicial de la masa. El proceso de curado debe 
prolongarse hasta que el hormigón haya alcanzado, como mínimo, el 70 por 100 de su 
resistencia.  
En los primeros 7 días el elemento de hormigón, éste desarrolla aproximadamente un 80% de 
la resistencia especificada para los 28 días. Por lo tanto es esencial comenzar el curado cuanto 










Por lo tanto, las condiciones principales del curado adecuado son: 
- El hormigón debe estar suficientemente húmedo para garantizar la hidratación del 
cemento. 
- Una temperatura adecuada favorecerá la buena hidratación del cemento, 
- Es aconsejable comenzar el proceso de curado tan pronto como el hormigón 
reabsorba el agua de exudación. 
1 día = 25 ~ 35 % 
3 días = 42 ~ 53 % 
7 días = 70 ~ 85 %  
14 días = 85 ~ 95 % 
28 días = 100 ~ 120 
56. Gráfica de la curva de la resistencia del hormigón en función del tiempo. 




Al entrar en contacto el cemento y el agua se inicia una reacción química exotérmica que 
establece el endurecimiento de la mezcla. En el proceso de endurecimiento hay un estado en 
el que la mezcla pierde plasticidad, es el momento del fraguado inicial. A medida que se 
produce el endurecimiento de la mezcla, se llega a un nuevo estado de la donde se alcanza una 
resistencia con un valor muy próximo al deseado, será entonces cuando llegamos al fraguado 
final. 
El fraguado no es sino una parte del proceso de endurecimiento. Por este motivo es necesario 
colocar la mezcla en los moldes antes de que inicie el proceso de fraguado, se estima que sea 
dentro de los primeros 30 minutos  una vez fabricada la mezcla. La reacción del 
endurecimiento se considera un proceso lento, el cual permite una parcial evaporación del 
agua necesaria para la hidratación del cemento, hecho que podría traducirse en una 
disminución de la resistencia final de la pieza. Por ello ese mantiene húmeda la mezcla, 











57. Rociadores de agua sobre las piezas para mantener condiciones de humedad. 




5.11. Paletización, embalaje y almacenaje 
Para abaratar costes un operario fabrica los palés de madera en la propia fábrica.  Desde el 
primer momento en el que se diseña una nueva pieza, se suele pensar en su paletización; y sin 







Al final del proceso de paletización y embalaje se identifica cada producto con una etiqueta 
con un código de barras, que contiene la información de todo del proceso de la pieza durante 
su fabricación, se indica: fecha de fabricación de la pieza, operario que la ha fabricado, 
operario que la ha paletizado y embalado. Posteriormente se almacena en la fábrica, para ser 
distribuida más tarde al cliente, o bien llevar las piezas a otros almacenes de SAS. Como he 
comentado anteriormente, el almacenaje se realiza tanto en fábrica como en distintos 







58. Paletización en fábrica. Palés acabados y máquina manual de clavado de palés. 
59. Almacenaje en el exterior de la fábrica de Pira. 
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5.12. Distribución y transporte 
SAS dispone de transportistas fijos que se encargan diariamente de llevar los pedidos a su 
destino final; también trabaja, de forma puntual, con transportistas ajenos a la empresa. Nunca 
trabajan con agencias privadas de envío, ya que peligraría el acabado final de las piezas, 
probablemente llegarían en mal estado.  
La distribución puede realizarse de tres formas distintas. En primer lugar, la opción más 
económica cuando se trata de un pedido pequeño, es que el cliente cargue el mismo su 
comanda. La opción más común es que un transportista de la empresa o ajeno, cargue el 
camión (previo albarán) en el almacén y lleve la mercancía hasta el cliente (particular o 
empresa). Finalmente, para pedidos de larga distancia se realiza la distribución por barco, en 
contenedores.   
Las cargas, previo albarán, se realizan en los almacenes desde los cuales se comenzará su 
distribución. El cliente puede elegir ir a buscar el mismo su pedido al almacén, o bien, optar 















5.13. Ensayos laboratorio 
5.13.1. Consistencia 
Mediante este parámetro valoramos la docilidad del hormigón necesaria para que, con los 
métodos previstos de puesta en obra y compactación, en nuestro caso, la masa rellene 
completamente los moldes sin que se produzcan coqueras. La consistencia se valora mediante 
el ensayo de asentamiento que veremos a en esta práctica,  utilizando para ello el Cono de 
















60 Tabla de resultados diarios del ensayo del  Cono de Abrahams. 
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5.13.2. Resistencia a compresión 
La resistencia a la compresión es el esfuerzo máximo que puede soportar un material bajo una 
carga de aplastamiento. La resistencia a la compresión de un material que falla debido a la 
rotura de una fractura se puede definir, en límites bastante ajustados, como una propiedad 
independiente. Sin embargo, la resistencia a la compresión de los materiales que no se rompen 
en la compresión se define como la cantidad de esfuerzo necesario para deformar el material 
una cantidad arbitraria. La resistencia a la compresión se calcula dividiendo la carga máxima 
por el área transversal original de una probeta en un ensayo de compresión.  
Los valores aproximados de resistencia a compresión que se obtuvieron en las pruebas de 
laboratorio para un modelo concreto de pavimento Manoir fueron: 
•
 Hormigón blanco 400Kp/cm2 
•
 Hormigón gris 454Kp/cm2 
•







5.13.3. Resistencia a flexión 
En ingeniería se denomina flexión al tipo de deformación que presenta un elemento 
estructural alargado en una dirección perpendicular a su eje longitudinal. El término 
"alargado" se aplica cuando una dimensión es dominante frente a las otras. Un caso típico son 
las vigas, las que están diseñadas para trabajar, principalmente, por flexión. Igualmente, el 
61. Maquina para realizar ensayo a compresión. 




concepto de flexión puede extenderse a elementos estructurales superficiales como placas o 
láminas. 
Los resultados para las pruebas de resistencia a flexión para un modelo concreto de pavimento 
Manoir, siguiendo lo indicado en la norma UNE-EN 1339, fueron de 5,5Mpa.  
 
5.13.4. Resistencia a las heladas 
Los ensayos de laboratorio para comprobar la resistencia a las heladas de los distintos 
productos de SAS se realizan mediante la normativa alemana DIN 52 104-Z la cual es la 
modalidad más exigente.  
Consiste en realizar cincuenta ciclos completos de hielo-deshielo. En un ciclo de hielo el 
producto se introduce en una cámara frigorífica y en 4 horas la temperatura desciende hasta 
los -15ºC y se mantiene durante 2 horas. Posteriormente el producto es sumergido, por 
completo, mantiene durante 4 horas en una cámara frigorífica a una temperatura de     -15ºC 
después d en agua a +15ºC durante otras dos horas. El ensayo será positivo si al finalizarlo no 
se observa ningún efecto visible de desconchamientos, fisuras o grietas.  
El valor medio V/Vo alcanzado por el pavimento Manoir de SAS fue del 98%, mientras que 
la normativa señala un mínimo de 60% 
 
5.13.5. Impermeabilidad y resistencia a la absorción  
Una comprobación experimental de la consecución de una estructura porosa del hormigón 
suficientemente impermeable para el ambiente en el que va a estar ubicado, puede realizarse 
comprobando la impermeabilidad al agua del hormigón, mediante el método de determinación 
de la profundidad de penetración de agua bajo presión.  
En las pruebas de absorción (UNE-EN 1339) realizadas en el pavimento Manoir se obtuvo un 
valor de 5,54 (Marcado B).  
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5.13.6. Resistencia a la abrasión.  
Los pavimentos, por ejemplo, son piezas que suelen estar expuestas a abrasión o al desgaste, 
por lo que en estas aplicaciones el concreto necesita tener alta resistencia a abrasión. Los 
resultados de los ensayos indican que la resistencia a abrasión está fuertemente relacionada 
con la resistencia a compresión del concreto. Un concreto con mayor resistencia a compresión 
tiene más resistencia a abrasión que el concreto con menor resistencia a compresión.  
Como la resistencia a compresión depende de la relación agua-cemento y curado, una relación 
agua- cemento baja y el curado adecuado se hacen necesarios para la resistencia a abrasión. El 
tipo de agregado y el acabado de la superficie o el tratamiento usado también tienen gran 
influencia sobre la resistencia a abrasión, es decir un concreto duro es más resistente a 
abrasión que un concreto más blando.   
Las pruebas de resistencia a la abrasión realizadas según la norma UNE-EN 1339 dieron 












62. Ensayo con tamizadora para comprovar la correcta granulometria 
óde los áridos y obyener un hormigón óptimo.  




5.13.7. Requisito de resbaladicidad de los suelos (CTE) 
El Código Técnico de la Edificación (CTE) aborda la problemática de la resbaladicidad de los 
suelos dentro del Documento Básico de “Seguridad de utilización y accesibilidad” (DB-
SUA). Teniendo como objetivo básico el limitar el riesgo de que los usuarios sufran caídas, 
para lo cual los suelos deberán ser adecuados para favorecer que las personas no resbalen. 
 La entrada en vigor del DB-SUA supuso una reclasificación de los productos que disponía la 
industria respecto a las clases definidas en el documento básico. Esto supuso, una auténtica 
“revolución” dentro de los diferentes sectores de pavimentos (cerámica, terrazos, piedra 
natural, maderas, pavimento impreso, vinilo, etc.), pues en muchos casos se encontraron que 
modelos que estaban suministrando de forma habitual para un uso concreto dejaban de ser 
hábiles para ese uso e incluso inhábiles dentro del ámbito de aplicación del DB-SUA. 
Así bien, para limitar el riesgo de resbalamiento, el CTE clasifica los suelos en función de su 
resbaladicidad. Así mismo exige una determinada clase en función de la localización y 






El valor de resistencia al deslizamiento Rd se determina mediante el ensayo del péndulo 
(UNE-ENV 12633:2003) empleando la escala C en probetas sin desgaste acelerado. Teniendo 
en cuenta que la muestra seleccionada será representativa de las condiciones más 
desfavorables de resbaladicidad. 
63. Tabla 1.1 DB-SUA del CTE. Clasificación de los suelos según su resbaladicidad.  
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La siguiente tabla extraída del CTE  indica la clase que deben tener los suelos, como mínimo, 
en función de su localización. Dicha clase se mantendrá durante la vida útil de la pieza de 








A continuación podemos ver los valores de los resultados obtenidos de las pruebas realizadas 
por el laboratorio externo CEMEX, como podemos ver las piezas prefabricadas de SAS están 
clasificadas como CLASE 3 y cumplen todas las exigencias de las normas de utilización en 











64. Tabla 1.2 DB-SUA del CTE. Clase exigible a los suelos en función de su localización. 
65. Resultado del ensayo de resistencia al deslizamiento (o resbaladicidad). 
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6. Mejoras medioambientales 
La relación de la actividad humana con el medio ambiente que le rodea tiene un interés 
creciente en las sociedades avanzadas hasta el punto de situarse en un lugar preferente en 
todos los ámbitos de nuestra sociedad. Fruto de ese interés social, esos aspectos se han 
convertido en un factor de competitividad pues las buenas prácticas empresariales son 
valoradas muy positivamente por determinados segmentos de mercado. 
Hoy en día, incorporar el factor medioambiental en la industria y en general en la sociedad, es 
un objetivo de especial relevancia entre los países desarrollados. Este objetivo requiere un 
cambio de mentalidad y de costumbres, tanto de la población como a nivel de las empresas.  
 
6.1 Mejoras en las oficinas 
El consumo de papel, energía, agua, o la reutilización de los residuos que se generen en estos 
centros de trabajo pueden constituir factores claves ya que si se gestionan adecuadamente 
ayudarán a mejorar la situación ambiental global de la empresa e incluso ahorrar dinero. 
Establecer unas nociones básicas sobre la gestión ambiental de la entidad estableciendo o unas 
prácticas de oficina que conlleven una reducción del impacto ambiental provocado por la 
actividad de la misa y más concretamente, por cada uno de los trabajadores de manera 
individual. Aunque este impacto pueda percibiré como poco significativo o bajo, siempre 
pueden llevarse a cabo pequeñas acciones encaminadas a a su prevención o su reducción.  
Es importante establecer unas pautas de comportamiento en relación con los aspectos 
ambientales significativos que se han ido identificando en las oficinas de la empresa. Para ello 
es necesario tener claros una serie de conceptos: 
Reducción: La reducción supone la disminución de la utilización de materias en 
origen, con lo que se consumirán menos recursos y se generaran menos residuos. 
Reutilización: Esta práctica supone alargar el ciclo de vida de un producto mediante 
usos similares o alternativos de este. Es decir, una vez el producto a cumplido la 
Estudio de la empresa SAS. Prefabricados de Hormigón,S.A.  
 
79.
función a la que originalmente estaba destinada, puede considerarse totalmente 
inservible o puede asignársele una unción alternativa que permita hacer un nuevo uso 
de él. Esta práctica pude ser útil tanto para reducir el consumo de recursos como para 
disminuir la generación de residuos. 
Reciclaje: Esta práctica supone la recuperación de un recurso ya utilizado para generar 
un nuevo producto. El reciclaje es una buena opción en la gestión de los recursos 
frente a la deposición y abandono en vertedero o la adquisición de materiales nuevos. 
Sin embargo, no hay que olvidar que el reciclaje debe ser la alternativa a la previa 







Un único gesto sería más que suficiente para contribuir a realizar una mejora medioambiental 
substantiva. En las oficinas no se dispone de ningún método de reducción del consumo, ni de 
reciclaje de papel, únicamente de reutilización de este.  
Considero que los trabajadores deberían ser más conscientes de lo que sus actos suponen para 
el medioambiente. Intentar no imprimir determinados documentos si no es estrictamente 
necesario o no hacer un número indefinido de copias, bastaría para ser más eficientes 
ecológicamente hablando.  
Por otro lado, también sería de gran ayuda para los trabajadores, disponer de papeleras 
diferentes para cada tipo de material. Por ejemplo, actualmente en la oficina no existe un 
contendor exclusivo para papel, con lo que resulta complicado el reciclaje de este. Seria 
conveniente ponerse en contacto con una de las muchas empresas que se encargan del 
66. Diferentes contenedores de reciclaje, para uno de los tipos de 
materiales. (Materia orgánica,  papel, vidrio, plástico…) 




reciclaje del papel, ellos mismos te proporcionan los contenedores para su almacenamiento y 
posteriormente los recogen. 
6.2 Propuesta de comercialización de una pieza reductora de CO2. 
Teniendo en cuenta la concienciación actual sobre el respeto al medioambiente de la 
población, así como el auge de los mercados relacionados con la ecología y la sostenibilidad, 
creo conveniente pensar en la posibilidad que la empresa SAS fabrique y comercialice un 
producto “verde”.  
Se considera que un producto “verde” o sostenible es aquel que respeta al medioambiente, ya 
sea por criterios de eficiencia energética en el proceso de fabricación, porque ayudan a 
mejorar la calidad del aire, porque generan electricidad, por el tratamiento de residuos 
posterior a la vida útil del material, o incluso porque no requieren mantenimiento. 
Por el tipo de producto que se comercializa en la empresa he optado por proponer la 
fabricación de un pavimento activo energéticamente. Es decir, un pavimento que reduce la 
contaminación mediante la fotocatálisis.  
La fotocatálisis es un proceso de oxidación natural similar a la fotosíntesis de las plantas. 
Mediante un proceso de oxidación activado por la energía solar, es capaz de eliminar CO2 
para generar materia orgánica, eliminando otros contaminantes habituales en la atmósfera, 
como son los NOx, SOx o compuestos orgánicos volátiles. 
Concretamente, la fotocatálisis es una reacción fotoquímica que convierte la energía solar en 
energía química en la superficie de un catalizador o sustrato (la del propio pavimento), 
consistente en un material semiconductor que acelera la velocidad de reacción. Durante el 
proceso tienen lugar reacciones tanto de oxidación como de reducción. De esta forma se 
promueve la eliminación de la mayor parte de los contaminantes existentes en las ciudades 
(NOx, SOx, compuestos orgánicos volátiles, CO, metil-mercaptano, formaldehído, compuestos 
orgánicos clorados o compuestos poli aromáticos). 
 
 
Estudio de la empresa SAS. Prefabricados de Hormigón,S.A.  
 
81.
El fotocatalizador más comúnmente utilizado es el dióxido de Titanio (TiO2), así como 
diversos productos derivados de éste. El dióxido de titanio es un semiconductor sensible a la 
luz que absorbe radiación electromagnética cerca de la región UV. El dióxido de titanio es 
anfotérico3, muy estable químicamente y no es atacado por la mayoría de los agentes 
orgánicos e inorgánicos.  
Por lo tanto, el pavimento gracias a su superficie catalizadora captaría y absorbería los 
contaminantes. Una vez absorbidos, los contaminantes son oxidados en dos etapas a un 
compuesto inerte, los nitratos (NO3); y estos serían eliminados de la superficie del material 













                                                 
3
 Anfotérico. En química, una sustancia anfótera es aquella que puede reaccionar ya sea como un ácido o como una base. La 
palabra deriva del prefijo griego amphi- (αμφu-) que significa "ambos". 
67. Ilustración del proceso de fotocatalización. 




7. Mi experiencia en SAS Prefabricados de Hormigón, S.A. 
Durante los últimos seis años he estado compaginando mis estudios en Ingeniería en la 
Edificación y en Derecho, con el trabajo a tiempo parcial en la empresa SAS Prefabricados de 
Hormigón, S.A. 
En un principio, comencé realizando trabajos de delineación. Concretamente, dibujando en 
AutoCad las distintas piezas que se estaban comercializando en la empresa, para así, poderlas 
incorporar posteriormente a los distintos proyectos.  
Los proyectos de delineación que he ido realizando son de carácter diverso:  
- Diseño de nuevas piezas. En 2008 diseñé la pieza TAT-1, la cual lleva mi nombre 
“Tatis”, y desde entonces forma parte del catálogo de SAS. 
- Pequeños proyectos para particulares que desean hacerse una idea de cómo situar las 
piezas que quieren comprar o cual sería el resultado final: jardines, piscinas, escalinatas, 
fachadas, pavimentación de calles… 
- Diseño Exposiciones para almacenes de construcción de renombre que pretenden 
mostrar de forma llamativa, a la par que profesional, las piezas de hormigón que han 
adquirido previamente en SAS para posteriormente venderlas.  
- Diseño de stands para ferias nacionales e internacionales: Construmat (Barcelona), 
Cevisama (Valencia), Batimat y Journées de Collections (París), Made Expo y 
FuoriSalone (Milán), Feria BAU (Munic), Construct Expo (Rumanía), Galbau 
(Alemania), Decofair (Arabia Saudita)… 
- Librería Gráfica con todas las piezas que se comercializan actualmente en la empresa,  
dibujadas en formato digital.  
Posteriormente, comencé ayudando y realizando pequeños trabajos puntuales en el 
departamento de contabilidad. Hoy en día,  realizo albaranes y archivo documentación de 
forma ordinaria.  
Actualmente, también han confiado en mí para realizar los informes de ventas mensuales para 
el director de la empresa, el Sr. SAS; y para el director de ventas, el Sr. Hilari.  
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Así bien, mensualmente realizo los informes y estadísticas de ventas que para los distintos 
almacenes internacionales, para poder conocer su progreso, así como para poder asignarles las 
comisiones correspondientes.  
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- MIGUEL TEIXIDÓ, Patricia. “Análisis de sistemas constructivos prefabricados”. 
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Industrialización de la construcción. 1999. 
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Normativas, leyes y documentos:  
- Código Técnico de la Edificación (CTE) 
- Instrucción Estructural del Hormigón (EHE-08) 
- Argumentario de la empresa SAS 






























Programas informáticos:  
- AutoCad 2010 
- Axapta 
- Cubs 
- Microsoft Word 
- Microsoft Powerpoint 
- Microsoft Excel 
- Citrix 
 





Donné le contexte actuel de crise économique qui affecte principalement au secteur de la 
construction, connaître l'histoire et les origines de l'entreprise il m’a aidé. Depuis d’analyser 
comment ils ont vécu années en arrière grands moments de récession, je peux comprendre 
comment ils font face au présent et les raisons des décisions qu'ils prennent. 
D'autre part, avec ce travail de fin d'études que j'ai voulu faire connaître quel est le processus 
de fabrication d'un élément préfabriqué, partant de la conception, jusqu'à la fabrication et le 
stockage, jusqu'à ce qu'il soit distribué au client final. 
En étudiant ce qui a été le processus de faire une pièce de béton massive, j'ai réalisé que son 
création elle se ressemble tellement à la construction d'une œuvre à grande échelle, sauvant le 
fait qu’il ne fonctionne pas avec du béton armé. 
Les phases par lesquelles il doit passer la pièce, ainsi que toutes ses spécifications, 
comprenant les défauts (fissures, de contractions, efflorescences ...) sont très semblables à 
ceux qui pourraient se produire dans la construction d'un mur de béton. C'est pour ça, que en 
dépit d’être une pièce à petite échelle, nous devons être précis et professionnel dans leur 
fabrication. 
Finalement, après avoir terminé ce projet, je me sens plus attaché à l'entreprise, désireux de 
me développer et d'apprendre à faire de nouvelles choses pour m'aider à grandir, à la fois, 
professionnellement et personnellement. 
 
Traduction à l’espagnol:  
Dado el contexto actual de crisis económica que afecta principalmente al sector de la 
edificación, me ha sido útil conocer la historia y los orígenes la empresa. Ya que analizando 
cómo se vivieron años atrás grandes momentos de recesión, puedo entender como están 
afrontando el presente y el porqué de las decisiones que están tomando. 
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Por otro lado, con este trabajo de final de grado he querido dar a dar a conocer cuál es el 
proceso de fabricación de un elemento prefabricado, desde su diseño, pasando por la 
fabricación y el almacenaje, hasta que este es distribuido al cliente final.  
Al estudiar cual era el proceso de fabricación de una pieza de hormigón en masa, me he dado 
cuenta que la creación de ésta es realmente semblante a la construcción de una obra a gran 
escala; salvando el hecho de que no se trabaja con hormigón armado. 
Las fases por las que ha de pasar la pieza, así como todas sus especificaciones, incluyendo 
los defectos (roturas, retracciones, eflorescencias…) son muy similares a las que podrían 
darse en la construcción de un muro de hormigón. Es por ello, que a pesar que se trate de 
una pieza a pequeña escala, deberemos ser precisos y profesionales en su fabricación. 
Finamente, tras haber realizado este proyecto me siento más unida a la empresa, con ganas 
de prosperar, así como de aprender a realizar nuevas tareas que me ayuden a crecer tanto en 

















J’ai parcouru un long chemin pour arriver ici, ceux qui me connaissent les mieux, ils 
comprendrant ce que je veux dire. Je me suis battu jaque jour  pour mener à bon port ce 
travail de fin d'études et à la fin, il semble que le voyage touche à sa fin. 
Je veux remercier tous ceux qui m'ont encouragé pour fermer cette étape de ma vie, sans votre 
aide, vôtres conseils, l'encouragement et  l'amour, ça n'aurait pas été possible. 
Tout d'abord, merci Papá pour toujours m'encourager à continuer, à être un exemple pour 
chacun de nous, pour avoir combattu et jamais perdre de forces, tu as été et tu seras ma plus 
grande incitation à aller en avant avec ce projet. J'ai t’avais promis qu’il j’allais le faire et que 
j’allais, et j'espère que tout cet effort a valu la peine et que tu êtes fier de moi.   
Je remercie aussi à ma famille pour tout le soutien reçu. Surtout toi, Raúl, parce que sans toi, 
rien n'aurait été possible. Merci à mon frère Alejandro et ma mère Natalia, pour votre patience 
avec moi et pour l'amour que vous me donnez. À ma tante Pilar et mes cousins Javier et Irene, 
pour m’enlever toujours un sourire. Et bien sûr, à mes grands-mères, qui sont toujours là pour 
m’aider et me donner des conseils. Merci aussi à ma belle-famille, Cinta, Javier, Verónica et 
Rufina, ainsi que Eduardo et Sara, pour me faire sentir part de votre famille. 
À mes amis pour être toujours à mon côte, partageant les joies, les triomphes et les défaites 
occasionnels. Merci de faire partie de cette longue période de ma vie. 
Je dois remercier Mr. Joaquim Sas et sa famille, autant qu’ils m’ont laissé faire le TFG sur 
son société et aussi pour compter sur moi pour travailler tout ce temps avec eux. Par ailleurs,  
remercier mes collègues de leur aide et son dévouement. 
Enfin, je veux remercier Francesc Jordana d'être mon mentor et de vouloir m'aider à obtenir 
ce projet. Peut-être, tu n’êtes pas au courant, mais tu as été mon premier grand élan pour 
commencer ce voyage. Il y a deux ans, un jour d'été nous nous sommes assis à la table dans 
ton bureau et grâce à votre initiative on a décidé de commencer cette aventure... 
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Traduction a l’espagnol: 
Ha sido un largo camino hasta llegar a aquí, aquellos que más me conocen saben a lo que me 
refiero. He luchado día a día por sacar adelante este trabajo de final de grado y al final, 
parece ser, que el viaje está a punto de acabar.  
Quiero agradecer a todos aquellos que me habéis animado para poder cerrar esta etapa de 
mi vida, sin vuestros consejos, ánimos y cariño, no hubiese sido posible.  
En primer lugar, Papá has sido y serás mi mayor aliciente para sacar adelante este proyecto. 
Te prometí que lo haría, que lo acabaría, y todo este esfuerzo espero que haya valido la pena 
y que te sientas orgulloso de ello. 
También agradecer a mi familia el apoyo recibido por todos vosotros. Especialmente a ti, 
Raúl, porqué sin ti nada hubiese sido posible. A mi hermano Alejandro y a mi madre Natalia, 
por su paciencia conmigo y por el cariño que me dan. A mi tía Pilar y a mis primos Javier e 
Irene por sacarme siempre una sonrisa. Y por supuesto, a mis abuelas, que siempre están ahí 
para ayudarme y aconsejarme. Gracias también a mi familia política, Cinta, Javi, Verónica y 
Rufina, así como a Eduardo y Sara, por hacerme sentir parte de vuestra familia.  
A mis amigos por haber estado siempre a mi lado, compartiendo alegrías, triunfos y alguna 
que otra derrota. Gracias por formar parte de esta larga etapa de mi vida. 
Quiero agradecer al Sr. Joaquim Sas y a su familia, el hecho de haberme permitido realizar 
el TFG sobre su empresa, así como haber contado conmigo para formar parte de la empresa. 
Así mismo, agradecer a mis compañeros su ayuda y dedicación conmigo. 
Finalmente, quiero dar las gracias a Francesc Jordana por ser mi tutor  y por querer 
ayudarme para poder sacar adelante este proyecto. Quizás no seas consciente, pero fuiste mi 
primer gran impulso para comenzar este viaje. Hace dos años, un día de verano nos 








11. Contenido del CD. 
El CD contiene la memoria con carátula en formato PDF, así como un resumen y los anejos 
en formato PDF también. Dentro de una carpeta encontramos un plano esquemático en PDF 
















































Trabajos realizados relacionados con el diseño y la delineación: 
 
En el año 2008 diseñé por encargo del gerente de la empresa una celosía de hormigón con 
base de polvo de mármol, que actualmente se comercializa con el nombre de TAT-1 (las 
primeras letras de mi apodo, Tatis). Se trata de una pieza de medidas: 50x25x8, o bien 
50x25x5cm. El peso es de 6kg y 9,75kg respectivamente.  
 
A continuación podemos ver los bocetos iniciales que realizamos para hacernos una idea de 











Quisimos moldear la pieza en 3D para reflejar cual sería el aspecto final de la pieza TAT-1. 
Posteriormente, realizamos una réplica de la pieza en poliestireno expandido para poder jugar 
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Otras de las piezas u objetos que he dibujado (o diseñado) durante estos años en la empresa 



















68. Chimenea a base de modulos de hormigón en dos tonalidades, 
blanco y negro. 
69. Soporte de hormigón para realizar tarimas y pavimentos 
flotantes. 




A lo largo de estos seis años es SAS, he realizado unos trescientos pequeños proyectos entre 
diseños para particulares, exposiciones para almacenes de construcción y stands para ferias. A 










































70. Stand dibujado con el programa AutoCad para una feria de Francia (2008) 




































71. Detalle de una balaustrada. Proyecto de jardín para un 
particular. 





























72. Planta del Stand de Construmat 2011. 
73. Alzados A-A’ y B-B’del Stand de Construmat 2001. 


















































75. Alzados del Stand de Construmat 2011 
74. Detalles del Stand de Constumat 2011. 




Cómo he comentado anteriormente, aparte de trabajos de delineación, realizo informes y 
estadísticas de ventas, tanto para el personal (Dirección y Directores de departamento), como 
para los almacenes que distribuyen nuestros productos.  
A continuación adjunto una serie de informes que realizo de forma mensual para el gerente de 
la empresa. En ellos se puede observar la comparativa con el último año, así como con los 




76. Gráfica de ventas. Los datos estan extraidos de la tabla que viene a continuación (Axapta y Cubs), 
y a su vez de la facturación mensual. 
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